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1. 
KUN LÁSZLÓ oki. gépészmérnök 
az Újvidéki Egyetem Szabadkai Közgazdasági 
Fakultásának rendkívüli tanára 
A KAPACITÁSKIHASZNÁLÁS NÉHÁNY JUGOSZLÁVIAI PROBLÉMÁJA 
/Gépgyárakban és fémfeldolgozó üzemekben végzett 
vizsgálatok alapján/ 
Kutató Csoportunk rendszeres 
munkakapcsolatot tart fenn az 
Újvidéki Egyetem Szabadkai Köz-
gazdasági Fakultásával. Felké-
résünkre az Egyetem egyik ta-
nára szives volt üzemi kapaci-
tás kihasználási vizsgálatai-
ból tanulmányt összeállítani. 
Bevezetés 
Az alábbi tanulmány öt gépipari és fémfeldolgozó 
üzemben végzett, a kapacitáskihasználás problémáival kap-
csolatos adatgyűjtés alapján készült. Az emiitett üzemek 
Szabadkán, Adán, Újvidéken működnek, össztermelésük 1966-
ban k'D. 3oo millió új dinár volt. 
A tanulmány célja egy hozzávetőleges kép kialakítá-
sa a kapacitáskihasználás fokáról és a ráható tényezők-
ről, továbbá a rejtett /potenciális/ tartalékok kimutatá-
sa, a termelés fejlesztésének módjait és lehetőségeit ku-
tatva. 
A kapacitáskihasználás fokának meghatározása fel-
tételezi a kapacitás nagyságának ismeretét.A cikknek nem 
célja sem a kapacitás felső határának, sem a kapacitás 
bármely szintjének meghatározása. Kiindulásul az a szem-
pont szolgált, hogy a potenciális kapacitás színvonalait 
különböző tényezők határozzák meg, mint például a munka-
helyek megszervezése, a gyártástechnológia színvonala, a 
korszerűsítés, kis automatizálások, különleges szerszá-
mok használata stb. Ugyanezeknek a tényezőknek a tanul-
mányozása összehasonlíthatatlanul szélesebb körű és mé-
lyebb vizsgálatot kivárnia, azonban összehasonlítási 
alapra mégis szükségünk van. A tanulmányban kapacitás 
alatt egy üzem, műhely vagy gépcsoport maximális áteresz-
tőképességét értjük. Más szóval, a számitások alapját 
ebben az esetben azok a tényezők és célok képezik, ame-
lyek a technológiai es tecnnikai felszereles, a munka-
erő száma és képzettsége alapján tényleg magvalósitha-
tók, azaz a gyártásvezetés szokásos alapjai. 
A müszakkihasználás elemzése 
Két üzemben négy gépcsoportot figyeltünk meg, 
hogy a kapacitáskihasználásról, a veszteségekről első, 
. hozzávetőleges képet alkothassunk. Egy villamosgépgyár-
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ban, kis- és középsorozatgyártásban termelő szerszámgépe-
ket tanulmányoztunk /karusszel esztergákat, vizszintes-
es sugárfurógépeket, univerzális esztergakat, marógepeket 
és csiszológépeket/. A másik üzemben, egy kerékpárgyárban, 
három nagysorozatgyártásra beállitott gépcsoportot tanul-
mányoztunk /revolver esztergákat, egyorsos automata esz-
tergákat és excenter préseket/. A tanulmányozott gépek 
száma az első üzemben 2o darab, a másodikban gépcsoporton-
ként lo, azaz összesen 3o darab volt. 
a kü-
tör-
cso-
A tanulmányozás az alábbi tagozódás szerint, 
lönböző időelemek csoportosítása azonban más módon 
tént /lásd az 1. számú táblázatot/. A tagozódás és 
portositás módjai között jelentkező különbség egyrészt ab-
ból eredt, hogy a tanulmány alapjául részben az egyes üze-
mek meglevő dokumentációja állt rendelkezésre, másrészt 
abból a törekvésből, hogy szembetűnőbben kiemeljük a fon-
tos abb tényezőket. ^ 
x/ 
A munkaidő tagozódás a következő: 
Munkaidő 
Előkészületi-befe-
jezési idő 
Ali 
Fői 
Г 
pidő 
Dar ah id б 
Szüks 
dő Mell« kidő Münk ihely 
eges 
megszakítások 
/petidók/ 
Gépi Kézi Gépi Kézi 
Pihenés és 
természetes 
szükségle-
I 1 tekre /sze-
Müszaki Szervezési mélyes/ for-
dított idő 
A helyszíni tanulmányozás a következő feltételek mel-
lett történt: 
- A tanulmányozás ideje alatt mindkét üzem teljes kapaci-
tással 8 órás műszakban dolgozott. 
x/ Lásd Bálint Lajos: A forgácsoló megmunkálás tervezés 
/34-. oldal/ 
- A tanulmány adataiból levontuk a gépek karbantartásával 
eltöltött időt és az áramszünet okozta kieséseket. 
- A tanulmányozás időtartama az első üzemben 6, a második-
ban 4 hónap volt. 
- Az első üzemben a megfigyelés a gépek mellett dolgozók 
tudtával, a második üzemben a dolgozók tudta nélkül -
csak a vezetők tudomásával - történt. 
- Mindkét üzemben a megfigyelést az első műszakban végez-
tük. 
- A megfigyelés a teljes munkaidőre vonatkozott, azaz 
6-14-, illetve 7-15 óráig. 
- Az első üzemben a kiválasztott 2o gépen lo alkalommal 
végeztünk felvételezést. 
- A második üzemben a kiválasztott 3o gépen 2o felvétele-
zést végeztünk. 
- Az elemzés a müszakL dokumentáció figyelembevételével 
történt. 
Az 1. számú táblázatból látható, hogy a főidőt és 
a technológiai színvonal állapotát figyelembe vevő kapa-
citáskihasználás lényegesen eltérő az egyes gépcsoportok-
nál: igen alacsony a préseknél és meglehetősen alacsony a 
szerszámgépeknél - kis- és középsorozatgyártás es^tén.Ez 
annak a következménye, hogy a mérnökök és technikusok fő-
leg a darab főidejének csökkentésére törekszenek, elha-
nyagolva a mellék- és pótidőket, amelyek pedig érezhető 
veszteségeket okoznak. Ezek a veszteségek nagyság szerint 
csökkenő sorrendben a következők: a műszaki kiszolgálás, 
a szervezési kiszolgálás, és a mikroanyag-mozgatás. /Mik-
roanyag-mozgatás alatt a munkadarab felfogását és levéte-
lét értjük./ 
A kapacitás tartalékait keresve, valószinübb, hogy 
azok a mellék— és pótidőknél találhatóak és nem a főidő-
nél. A mellék- és pótidők egészen elenyésző megtakarítá-
sa a kapacitáskihasználás lényeges emelkedését eredménye-
zi. A megtakarításokat a főidővel kell összehasonlítani, 
hogy jelentőségükről tiszta képet nyerjünk. így például, 
ha az 1. számú táblázat első gépcsoportjánál sikerülne 
műszaki és szervezési intézkedésekkel a mellék- és pót-
ló 
A munkaidő felhasználása a müazakón belül 
százalékban kifej ezre 
l.az. táblázat 
Villamos-
Ipari Üzem 
/kis- és 
középsoro-
zat -gyár-
tás/ 
?é 
/na 
mfeldolgozó Ui 
kTsorozatgyárt 
em 
ás/ 
Revolver 
esztergák 
Sgyorsés 
automaták Prések 
1 2 3 4 
1. KLőkészületi-befe-
Jezéei Idő 11 5 7 9 
2. Pőldő 34 61 71 11 
3. kellékidő 
3.1 A munkadarab el-
helyezése, fel-
fogása és lsvé-
tele 9 6 2 37 
3.2 A gép aUazakl 
kiszolgálása 
/beindítás, le-
állítás, szer-
számcsere, a 
szerszám fogás-
rételre állítá-
sa ée sebesség-
váltása/ 16 11 7 37 
3.3 A megmunkálás 
pontosságának 
ellenőrzése 1 1
 1С 
4. Szükséges megszakí-
tások 
4.1 Műszaki kiszol-
gálási Idő 3 5 7 2 
4.2 Szervezési ki-
szolgálási Idő 14 6 6 3 
4.3 Pihenés ée ter-
mészetes szük-
ségletekre for-
dított Idő 2
 10 1 1- 1 , 
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időkat 36 + 19 = 54-%-ról 44%-ra csökkenteni, és ha a nyert 
idővel a főidőt növelhetnénk 3^%-ról 44#-ra, a kapacitás-
kihasználás megközelítőleg 3o%-kal növekedne, az előállí-
tott darabokban mérve. Ugyanis a teljes munkaidő lo%-át ké-
pező nyereséget összehasonlítottuk az eddigi, főidőre vo-
natkozó 34%-kal. Ez az arány lo/3^ x loo = 3o%. 
A munkaidő egy miiszak alatti kihasználásának bemu-
tatására még egy általános példát választottunk. Ez az 
egyik megfigyelt és tanulmányozott gyár vasszerkezeteket 
gyártó részlegének példája. 
A műszak kihasználását reprezentatív statisztikai 
módszerrel figyeltük meg. A 29 főből álló csoportot két 
hónapig figyeltük. Az egy főre jutó megfigyelések száma 
kb. 3^o volt. Az abszolút hibahatár - 5%, 95%-ов valószí-
nűség mellett. 
Az összegyűjtött adatok feldolgozásával egy fő egy 
műszakban végzett munkájára a következőket állapítottuk 
meg: 
Az általános fegyelemtől függő veszteségek a következőképp 
alakulnak: 
- rezsimunka 
- késéssel kezdett munka 
- kötelező szünet 
- a szünet elnyújtása 
- időelőtt abbahagyott 
munka 
összesen: 
3o perc 
8 " 
3o " 
9 " 
21 " 
1 óra 38 perc = 1,63 óra 
A megfigyelt üzemben ezek közül az időveszteségek 
közül elfogadhatók: a kötelező szünet és a rezsimunkára 
fordított idő /mert az adott feltételek mellett minden 
nap feltétlenül szükséges a nAnkavezető és a munkás kö-
zötti megbeszélés/, - a többi felsorolt időveszteség 
csak részben igazolható. 
A munkaszervezéstől és munkafegyelemtől függő időveszte-
ségek a következők: 
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- mikroanyag-mozgatás 1 óra 15 perc 
- gépelőkészités 19 " 
- szervezési okokból tör-
ténő leállás 24- » 
- munkaerő okozta megsza-
kítások 48 " 
összesen: 2 óra 46 perc = 2,77 óra 
Az összvs3Zteség a fenti kimutatás szerint: 
1,63 óra + 2,77 óra 4,4o óra 
Az effektiv munkaidőt két változatban mutatjuk be, 
az első 8, a második 7 órás műszakra vonatkozik, miután 
egyre több vállalatot érint a röviditett munkaidő. 
Ha a munkanap 8 óra 7 óra 
Ha az Ö3szves zteség 4,4o óra 4,4o óra 
így az effektiv munkaidő З.бо óra 2,6o óra 
A műszak jobb kihasználásának lehetőségeit elemezve 
a következőket állapítottuk meg: 
Az általános fegyelemtől függő veszteségek a következők-
kel volnának csökkenthetők: 
Eddigi 
veszteség 
Elfogadha-
tó vesz-
teség 
Lehetsé-
ges megta-
karítás 
- rezsi munka 3o perc 3o perc _ 
- késéssel kezdett 
munka 8 n - 8 nerc 
- kötelező szünet 3o " 3o perc -
- a szünet elnyújtása 9 " - 9 perc 
- idő előtt abbaha-
gyott munka 21 " - 21 " 
1 óra 38 perc 1 óra 38 perc 
A szervezés színvonalától és a munkafegyelemtől 
függő veszteségeknél megtakaríthatók volnának: 
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- mikroanyag-mozgatás 
- gépelőkészités és 
szervezési okokból 
történő leállás 
- типкзегб okozta meg-
szakítás ok 
Eddigi 
ves zteség V 
ifogadható 
?s zteség 
Lehets éges 
megtamari-
tás 
1 óra 15 perc 
4 3 " 
4 8 " 
25 perc 
43 « 
2o " 
5o perc 
28 perc 
2 ór3 45 perc 1 óra 23 
perc 
1 óra 18 
perc 
A rendelkezésünkre álló termelőeszközöket és szállí-
tóberendezéseket, valaminő a főidőt tanulmányozva megálla-
pítottuk, hogy a mikroanyag-aozgatá3ra fordított idő nem 
haladhatja meg a műszak 5;v-át, azaz kb. 25 percet, lovábbá 
- tekintettel arra, hogy a megmunkálás1 norma tartalmazza 
a főidőt, előkészületi időt és más időelemeket a munka cik-
lus on ás ütemen belül, igazolt veszteségnek tekinthető még 
2o perc a munkás személyes szükségleteire. 
A két előző adatból kitűnik, hogy: 
- az összes lehetséges 
időmegtakarítás 1 óra és 56 perc = 1,95 óra 
- a jelenlegi effektiv 
munkaidő 3 " és 36 " = З.бо óra 
- A lehetséges effektiv munkaidő:5 óra és 33 ?sro=5,55 óra 
A müszakkihasználást két esetre, azaz 8 és 7 órás mű-
szakra mutattuk ki. 
Az összehasonlításra szolgáló alapok a következők: 
- Az elméletileg lehetséges munkaidő, amelyet úgy kapunk, 
hogy a munkaidőből levonjuk a pihenési időt, azaz az el-
ső esetben: 8 - o,5 = 7,5 óra; a másodikban 7 - o,5 = 
= 6,5 óra. 
- A gyakorlatilag megvalósítható maximális munkaidő, ame-
lyet úgy kapunk, hogy az elméletileg lehetséges munkaidő-
ből levonjuk a rezsimunkához szükséges időt, azonfelül 
még 15 percet a munkaidő kezdetén és végén indokoltnak te-
kintett időveszteségre. Az első esetben ez az idő 6,75 
óra, a másodikban 5,75 óra. 
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A müszakkihasználás összehasonlító áttekintését 
mindkét esetre, tekintettel az összehasonlítási alapokra, 
a 2. ez. táblázatban láthatjuk. 
A muszakkihasználás áttekintése. 
különböző összehasonlítási alapokra vonatkoztatva 
2.SZ« táblázat 
8 óráe munkaidő 
esetén 
7 órás munkaidő 
esetén 
Jelenlegi effektiv 
munkaidő 
Slméletben lehetséges 
munkaidő 
Jelenlegi effektiv  
munkaidő 
Gyakorlatban lehetséges 
max. munkaidő 
Lehetséges effektiv 
munkaidő 
Elméletben lehetséges 
munkaidő 
Gyakorlatban lehetséges 
max. munkaidő 
Elméletben lehetséges 
munkaidő 
Lehetséges effektiv 
munkaidő 
Gyakorla tban lehetséges 
max. munkaidő 
Megvalósítható meg-
takarítás 
Jelenlegi effektiv 
munkaidő 
2Л 
7,5 
6,75 
7,5 
6.75 
7,5 
_ 
" 6,75 
• y f ' 5 * 
48$ 
52% 
74% 
9o% 
2 . 6 
6,5 
2.5 
5,75 
6,5 
4o% 
45% 
68,5% 
^«55
 7 7 с cg 
5,75 
^f-15% 
Az előbbi adatok néhány fontos tényzőre mutatnak rá. 
Először is a kapacitáskihasználás alacsony mértékére, te-
kintettel nemcsak az elméletileg lehetséges, hanem a gya-
korlatban maximálisan megvalósítható munkaidőre is. Amint 
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látjuk, a jelenlegi effektiv munkaidőt az elaó esetben 
54%-kal, a másodikban 75%-kal lehet növelni. 
A második fontos, minden megfigyelt üzemre vonatko-
zó megállapítás az, hogy a munka folyamán első pillantás-
ra olyan, egyenként elhanyagolhatóan kicsinek látszó vesz-
teségek jelentkeznek, amelyeket nem vesznek komolyan,azon-
ban ezeknek az összege olyan nagy, hogy méltó a munkaszer-
vezési szakemberek figyelmére. 
A bemutatott táblázat adatai igen hasznosak lehet-
nek a rövidített munkahétre való áttérésnél. Világosan 
rámutatnak ugyanis arra, hogy a kapacitáskihasználás csök-
kenésének veszélye áll fenn, ha a rövidített munkahetet 
napi 7 órás műszakokkal óhajtjuk megoldani. Ez abból a 
tényből ered, hogy a veszteségek gyakorlatilag nem függ-
nek a műszak tartamától. Ezért a rövidített munkahét be-
vezetését - a termelékenység növelés feltételeinek bizto-
sítása nélkül - még olyan üzemeknél sem ajánljuk, ahol a 
munkaidőt jobban kihasználják, mint a bemutatottnál. 
A közvetlen termelőmunkások részvétele a műhelyen 
belüli és a mikroanyag-mozgatásban 
Ennek a kérdésnek a bemutatására egy apró alkatré-
szek előállításával foglalkozó fémipari üzemet választot-
tunk ki. A közvetlen termelőmunkások itt háromféle anyag-
mozgatást végeznek: 
- Műhelyek közötti anyagmozgatást, amelynek a közvetlen 
termelőmunkások jelentéktelenül kis részét végzik, te-
hát kimutatásunk szempontjából elhanyagolható. 
- Mühelyen belüli anyagmozgatást, amely a szervezési el-
gondolások szerint, külön erre a célra alkalmazott mun-
kaerővel történik. Ennek ellenére érezhető mértékben a 
közvetlen termelőmunkásokat is terheli. Ennek oka a vi-
szonylagosan nagy anyagforgalom, a nem megfelelő szál-
lítóeszközök és a belső anyagmozgatás szervezetlensége. 
Ez a szervezetlenség azt a benyomást kelti, hogy az 
anyagmozgatásra beosztott munkások száma elégtelen a 
fennálló termelési feltételek mellett. Az emiitett té-
nyezők együttesen és egymásra hatnak. így például az 
anyag nagy mennyisége, a gyenge és nem egyforma ládák 
lehetetlenné teszik azok egymásra rakását. A ládákat a 
16 
munkahely közelében a padlóra rakják, igy a tervezett-
nél aokkal nagyobb helyet foglalnak el. Ezért ninos 
minden anyagfajtának meghatározott helye. A szállitó-
ládákat minden terv nélkül, a diszpécser legjobb belá-
tása szerint, a pillanatnyilag szabad helyre rakják. Az 
anyaggal telt ládák súlya 8o-25o kg között mozog.A kez-
detleges szállítóeszközök sok fizikai munkát igényelnek, 
lassítják az átfutási időt és ezzel növelik a rendetlen-
séget. A műhely rendetlensége és túlzsúfoltsága követ-
keztében az anyagmozgatás mind több munkát követel, az 
anyag átfutási ideje mind hosszabb, igy a szállítómunká-
sok száma elégtelen a helytelenül szervezett forgalom 
lebonyolítására. A termelőmunkások, hogy ne várjanak az 
anyagra, maguk végzik ennek a munkának egy részét.Ugyan-
is a szállitóládákat a munkahely közelében helyezik el, 
de a munkahelyhez húzásuk az elé a választás elé állit-
ja a termelőmunkást, hogy vagy vár a szállítómunkásra 
és kevesebb effektiv munkával kevesebbet is keres, vagy 
б maga is aegit ebben a munkában. Rendszerint az utób-
bit választja, és maga végzi a szállításnak ezt a ré-
s zét. 
A mikroanyag-mozgatás a munkahelyen a megmunkálási 
eljáráshoz van kötve, éppen ezért természetesnek veszik, 
hogy maga a termelőmunkás végezze, a norma vagy akkord 
keretén belül. Nem tekintik anyagmozgatásnak és nem ve-
zetnek róla nyilvántartást. Ezt a munkát a darabok gépbe-
helyezése, levevése, a ládából való ki- és betevése képe-
zi /feltételezve, hogy a ládák közvetlenül a gép mellett, 
a munkásnak legmegfelelőbb helyen vannak/. 
Négy hónap alatt 5 főbb üzemegység 48 munkását fi-
gyeltük meg a munkahely körüli rakodásnál. A megfigyelé-
sek száma minden munkahelyen 4oo körül mozgott, igy az 
abszolút hibahatár - 3,6%, 95%-os valószinüség mellett. 
Megfigyeléseket nem végeztünk a műszak első és utolsó 
fél órájában, sem a kötelező pihenés előtt és után 15 
perccel. Ezekben az időszakokban különböző veszteségek 
mutatkoznak az effektiv munkában, de ezeket nem minden 
esetben lehet elválasztani az anyagmozgatás problémájá-
tól, tehát nem tudtuk teljes biztonsággal kimutatni,hogy 
mennyi kapacitásveszteség ered az anyagmozgatásból. Itt 
a különböző munkahelyeken jóváhagyott rezsimunkára gon-
dolunk, amely például a szerelőszalagon a munkaidő első 
3o percét veszi igénybe. Valószinü, hogy ezekre az elő-
kés zitő munkálatokra nincs szükség, tehát a velük kap-
csolatos anyagmozgatásra sem. 
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A közvetlen termelőmunkások munkahely körüli rako-
dással eltöltött idejét /nem számitva az egyes darabok 
gépre helyezését és levevését/ a 3-sz. táblázat érzékelte-
ti. 
A közvetlen termelőmunkások foglalkoztatása a 
kerékpárgyár műhelyen belüli anyagmozgatásának egy részén 
3.SZ. táblázat 
Műhely 
Az anyagmozga-
tásban részt-
vevő termelő-
munkások 
s zárna 
A munkahely 
körüli anyag-
mozgatással 
eltöltött idő 
a műszak 
ában kifejez-
ve 
Az anyagmoz-
gatással fog-
lalkoztatott 
termelőmunká-
sok egyenér-
ték száma 
Présműhely 34 14 4,8 
Forgácsoló 
műhely 56 7 3,9 
Lakatos- és 
heges ztőmü-
hely 46 12 ' 5,5 
Festőműhely 25 8 2,o 
Szerelőműhely 58 13 7,o 
Munkahely körüli anyagmozgatással foglalkoz-
tatott termelőmunkások egyenérték száma 
összesen: 23.2 = 23 
A mikroanyag-mozgatás hatását a kapacitáskihasználás-
ra - különösen az apró darabok gyártásánál - nem értékelik 
kellőképpen. Ezért ennek a problémának az érzékeltetésére 
az előbbi kerékpárgyár présműhelyét választottuk. Különbö-
ző alkatrészek gyártását figyeltük meg, mint például csap-
ágycsészék, menetes csőtoldatok stb., a megmunkálás minden 
fázisában. Tekintettel arra, hogy már az első müveletet 
sem végezhetjük el minden esetben egyszerűen a szalagból 
való kiszabással, az eset eléggé reprezentatív. 
A prések fordulatszáma hozzávetőlegesen 6o fordulat/ 
/perc, tehát a maximális megmunkálási sebesség egy löket 
másodpercenként. A megmunkálási normák mégis 8 másodpero 
.körül mozognak. Az ilyen normák felépítése a következő: 
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Effektiv munka /а medve vissza-
térését is - helytelenül - hasz-
nos időnek számitva/ I m p = 12,556 
A mikroanyag-mozgatás, vagyis a 
darab géprehelyezése és levétele 3 " = 37,5% 
3 " = 37,5% 
1 " = 12,5% 
A prés beindítása 
A munkás személyi szükségletei 
összesen: 8 mp = loo,o% 
Ez az időelem viszonylagosan igen hosszú, mert nyi-
tott szerszámokat alkalmaznak és a prés indltóberendezése 
hivatott a munkás kezének védelmére. 
A fentiekből világosan kitűnik a mikroanyag-mozga-
tás óriási szerepe az öeszesitett munkaidőben. Ugyanezt 
tapasztaltuk a többi megfigyelt gyárban is, a könnyű 
szerszámgépeknél például a villamosgép-gyárban, ahol ez 
12%-ot tesz ki. A mikroanyag-mozgatás befolyása a kapaci-
táskihasználásra nem szembetűnő, részben a megmunkálási 
normák elemzésének hiánya miatt, részben pedig azért,mert 
a legnagyobb figyelmet a főidő csökkentésére fordítják,de 
a fő ok valószínűleg az, hogy ennek az időnek a kis ab-
szolút értéke téves benyomást kelt a szervezőkben. 
Hogy teljesebb képet kapjunk a közvetlen termelő-
munkások foglalkoztatásáról az anyagmozgatásban, megfi-
gyeltük a villamosgépgyár forgácsolómühelyét, a belső 
anyagmozgatás gépesítése előtt és után. Körülbelül 4o 
munkahelyet vizsgáltunk meg. Mivel a megfigyelések száma 
kb. 35o volt, az abszolút hibahatár i 5%, 95%-os valószí-
nűség mellett. Hallgatólagosan nem vettünk tudomást a 
rajzok tanulmányozásával és a munkavezetővel folytatott 
megbeszélések miatt kiesett időről, tekintettel arra, 
hogy túlsúlyban ismétlődő középsorozat-gyártásról van 
szó, amelyet úgy szerveztek, hogy egy meghatározott mun-
kahelyen mindig ugyanazt a munkát végzik, azaz ugyanazt 
az alkatrészt készítik, például a tengelycsap megmunkálá-
sára, az ékhorony marása a tengelyre stb. A sorozatok vi-
szonylag elég nagyok, igy figyelmen kivül hagytuk a szer-
szám beállításából és a gép szabályozásából eredő veszte-
séget is. A fenti veszteségek elhanyagolásából következik, 
hogy az effektív munka a főidőt, a mellékidő egy részét 
és a pótidőnek azt a nagyobbik részét foglalja magába, 
amely a munkahely műszaki és szervezési kiszolgálásából te-
vődik össze. 
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A műszak összetételét a t.sz. táblázat mutatja be: 
A villamosgépgyár forgácsolómühelyének müszakösszetétele 
4.sz .táblázat 
Nehéz szerszámgépek T-önnyü 
az anyagmoz-
gatás gépe-
sítése előtt 
az anyagmoz-
gatás gépe-
sítése után 
s zer-
számgé-
pek 
Sffektiv munka /fő 
Ldő + mellékidő 
sgy része + pótidő 
egy része/ 52% 7o% 73% 
Pontosság-ellen-
őrzés 8% 8% 12% 
Szerszámok és egyéb 
gyártóeszközök ké-
3 zitése 6% 6% 
Megelőző karbantartás 3% 3% 3% 
Váratlan kiesések 2% 2% 2% 
A munkás személyes 
szükségleteiből eredő 
veszteségek 2% 2% 2% 
A megmunkálandó mun-
kadarab gépre felfo-
gásából és levételé-
ből eredő veszteségek 21% 9% 8% 
loo% loo% loo% 
Szembeötlő az igen magas, 27%-os kiesés a nehéz 
szerszámgépeknél a mikroanyag-mozgatás ideje alatt az 
elégtelenül gépesitett anyagmozgatás esetén. /А darabok 
le- és feltevésével eltöltött idő miatt azoknak a drága 
szerszámgépeknek az áteresztőképessége csökkent,amelyek 
ebben és más üzemekben a termelés szük keresztmetszetét 
képezik. Más oldalról pedig, tekintve a megmunkálandó da-
rabok nagy súlyát, a nem eléggé gépesitett anyagmozgatás 
mellett, a darabok le- és felemeléséhez külön segédmunká-
sok szükségesek. Ez alatt az ido alatt a termelomunkás 
nem termel, csak a szállítást irányítja, viszont ezért a 
nem termelőmunkáért is a megmunkálási norma, illetve az 
akkord szerint díjazzák./ 
2o 
Más üzemeknél sem kedvezőbb a helyzet. így például 
a gép- és szerszámgyár forgácsoló műhelyében ez az idő-
elem 7-12%, ugyanitt az öntődében kb. 12%. 
A legtöbb gyárban a mikroanyag-mozgatást nem tekin-
tik komoly problémának, mert tulajdonképpen mint költség, 
a megmunkálási normában szerepel. 
Az üzemi vezetők foglalkoztatása az anyagmozgatás 
lebonyolításában 
E probléma megfigyelésénél abból az álláspontból in-
dultunk ki, hogy az anyagmozgatás és a félkészárú raktá-
rozásának problémái elválaszthatatlanok. Az anyagmozgatás 
meghatározott ütemben kell, hogy történjék, ez pedig elő-
retervezett mozgásból és előretervezett raktározásból áll 
/a gépeken a megmunkálás ideje alatt és az ütemraktárban 
e két egymást követő technológiai müvelet között/. Ameny-
nyiben az anyagmozgatás folyamatát és ütemét helytelenül 
számították ki és szervezték meg, elkerülhetetlenül előre 
nem látott kiesések, átrakodások és más problémák jelent-
keznek. 
A megfigyelés alatt álló üzemben /kerékpárgyár/ nem 
voltak előirt anyagáramlási folyamatok, sem meghatáro-
zott anyag, illetve félkészáru tárolási módszerek.Ugyan-
azokat a tárgyakat a meghatározott technológiai müveletek 
után nem helyezték mindig ugyanarra a meghatározott hely-
re. Nem határozták meg az ütemraktarak nagyságat és ugyan-
azon alkatrészekhez különféle ládákat használtak. Az áram-
lási folyamatokat és azok ütemét a művezetők, az anyag-
mozgatás vezetője és a diszpécser szabta meg. Maga az a 
tény, hogy az anyagmozgatást és tárolást több ember irá-
nyította, számos kellemetlenséghez vezetett, igy például 
állandó sietség és rendszertelenség miatt az anyagot a 
műhelyben a legközelebbi szabad helyre rakták le. Az anyag-
mozgatás irányitói az anyag lerakását saját kényelmi 
szempontok szerint irányították oda, ahol nekik legköny-
nyebb, legegyszerűbb és leggyorsabb volt, a termelés ér-
dekeinek tekintetbe vétele nélkül. Ez a műhelyek anyag-
gal és félkészáruval való túlzsúfoltságához vezetett,meg-
nehezítette a nyilvántartást, az anyagáramlást, valamint 
annak ütemezését. Emiatt az üzemi vezetők munkaidejük egy 
részét az anyag és félkésztermékek keresgélésével, vala-
mint az átrakodás, szállítás és tárolás irányításával töl-
tötték. Az anyagmozgatás és tárolás problémáiban való 
részvételük mértékét a reprezentatív statisztika módsze-
rével figyeltük meg. 
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A megfigyelések száma, mint az előbbiekben is, sze-
mélyenként kb. 35o volt, a kapott eredmények abszolút hi-
bahatára - 5%, 95%-os valós ziniiség mellett. Az 5.sz. táb-
lázat 32 személy, 4 hónapi megfigyelésének eredménye. 
A kerékpárgyár műszaki személyzetének foglalkoztatása 
az anyagmozgatásban 
5.ez. táblázat 
Szemé-
lyek 
s zárna 
Az anyagmoz-
gatásra for-
ditott idő a 
műszak 
%-ában 
Az anyagmoz-
gatással fog-
lalkoztatott 
s zemélyek 
egyenérték 
s zárna 
Üzemvezetők 5 4o 2 
Művezetők 13 80 11 
Fódis zpéos erek 2 5o 1 
Üzemi diszpécserek 
az első műszakban 6 66 4 
Üzemi diszpécserek 
a második és har-
madik váltásban 2 loo 2 
Mühelydiszpécserek 4 loo 4 
32 /átlag 75%/ 24 
Amennyiben hozzávetőleges képet óhajtunk kapni a 
közvetlen termelőmunkások és a műszaki személyzet részvé-
teléről a műhelyen belüli anyagmozgatásban, kivéve a mik-
roanyag-mozgatást, legjobb lesz, ha az anyagmozgatók szá-
mát összehasonlítjuk a termelésből és rezsimunkákról anyag-
mozgatásra elvont személyek egyenérték számával: 
- Anyagmozgatással foglalkozó személyek 46 fő 
- Anyagmozgatásban résztvevő rezsiszemélyzet 
/munkaidejűk 75%-át anyagmozgatással töltő 
32 személy/ egyenérték száma 24 " 
- Üzemekben anyagmozgatással foglalkozó közvet-
len termelőmunkások egyenérték száma 23 " 
Anyagmozgatással foglalkozik tehát összesen: 93 fő 
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Amint látjuk, elvileg csak 46 személy foglalkozik 
anyagmozgatással. Ez a szám azonban a gyakorlatban kb. 
kétszer annyi, tehát a hiba nagyságrendje loo%-os. Termé-
szetesen az anyagmozgatás ilyen gyenge szervezése nagy 
veszteségeket eredményez a kapacitáskihasználásban. 
A gépek és berendezések karbantartásának befolyása 
a kapacitáskihasználásra 
A.karbantartás okozta kapaoitásveszteségeket a gé-
pek leállításáról vezetett nyilvántartás alapján nem le-
het pontosan megállapítani. A veszteségek többi formáihoz 
hasonlóan az efajta veszteségek is sokszor rejtettek,egy-
beolvadnak a szervezési hibákból eredő veszteségekkel. Ha. 
a meglevő nyilvántartásból indulnánk ki, ugyanarra a té-
ves eredményre jutnánk, mint az emiitett üzemek nagy ré-
sze, vagyis hogy a karbantartó szolgálat nem befolyásolja 
lényegesen a kapacitáskihasználást, mert a nyilvántartás 
szerint a karbantartás elégtelensége miatt előálló vesz-
teségek jelentéktelenek, a rendelkezésünkre álló időalap-
nak csak 2-3%-át képezik. 
A rendelkezésünkre álló adatok hiányosságának és 
pontatlanságának ismeretében ismét megfigyeléseket alkal-
maztunk, hogy betekintést nyerjünk a karbantartás módjá-
ról ós színvonaláról, a leállások nagyságáról és okáról.A 
reprezentatív megfigyelések száma ebben az esetben is kb. 
35o volt - minden megfigyelt gépen -, amely ugyancsak 5%-
os hibahatárt biztosított, 95%-os valószínűség mellett. A 
megfigyelt gépek száma az egyes üzemekben különböző volt. 
Két üzemben megfigyeltük az egész gépparkot /az egyikben 
2oo, a másikban 16o gépet/, a harmadik üzemben a forgácso-
lómühely 4o legdrágább gépén végeztünk megfigyelést /а 
műhely 72 gépe közül/, végül a negyedik üzemben 32 gépből 
2o-at figyeltünk meg. 
A megfigyelt üzemek egy része 1956-58 között vezet-
te be a tervszerű megelőző karbantartást. Ez a módszer 
1963-ig eredményesen működött, később azonban a megelőző 
jellege megszűnt. Az üzemek egy másik része - például a 
szerszámgépgyár - a megelőző karbantartást csak nemrégen 
vezette be. A többi üzemben ma sincs megelőző karbantar-
tás . 
A karbantartástól függő, viszonylag könnyen mérhető 
részveszteségként a megelőző karbantartásra tervezett,va-
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lamint a váratlan meghibásodásokat vettük. Nem lehetett 
megállapitani sem a helytelen karbantartás következménye-
ként jelentkező, csökkent pontosságú gépi megmunkálás vesz-
teségeit, sem a sűrűbben előforduló gépjavítások miatti 
ciklusrövidülés okozta kapacitásveszteséget. A megfigyelé-
sek tehát csak az első két okból eredő veszteségekre kor-
látozódtak. 
Megfigyeléseink azt mutatták, hogy a nem megelőző 
jellegű karbantartásnál is feltételesen becsült leállások 
az időalap 2%— át tették ki. A megelőző karbantartásnál ez 
a tervezett leállás 3%. A számokat elemezve megállapítha-
tó, hogy az üzemegységek takarékossági szempontból nem 
voltak hajlandók a rendelkezésre álló eszközöket megelőző 
karbantartásra felhasználni. Sok üzemnél fennáll az a tö-
rekvés, hogy a főbb karbantartási munkákat az alapterme-
lés teljes leállításával, a kollektiv évi szabadság ideje 
alatt végezzék el. 
Egészen más képet mutatott az előre nem látható ki-
esések tanulmányozása. Ez a nem megelőző karbantartást al-
kalmazó üzemeknél átlagban eléri az igen magas 8-12%-ot. 
Egyes időszakokban a kapacitásveszteség még nagyobb, mert 
a nem megfelelő karbantartás miatti kiesés a sziik kereszt-
metszetet jelentő helyeken meghaladja az átlagot. Súlyos-
ságát érzékelteti az is, hogy például az egyik megfigyelt 
üzemben a teljesen új egyorsós automataesztergákon már az 
első évben a rendelkezésre álló időalap 7%-át tette ki az 
ilyen időveszteség. 
Azokban az üzemekben, ahol a megelőző karbantartás 
már 1958-63-ig jól működött, a váratlan kiesések mindösz-
s ze 2%-ban jelentkeztek. Feltételezhető, hogy ez a szint 
elérhető más üzemekben is, a tervezett leállások megelőző 
karbantartás mellett 1%-kal növekednének, viszont a vá-
ratlan kiesések 6-lo%-kal csökkennének, ami végeredmény-
ben az összveszteség kb. 5-9%-os csökkenését jelentené. 
A megmunkálási pontosság és a kapacitáskihasználás 
A megmunkálás pontosságának jelentőségét a terme-
lés közben jelentkező selejt alakulása alapján figyeltük 
meg. Az egyes üzemek nyilvántartása azt mutatta, hogy a 
selejt minden műhelyben - az öntődéket kivéve - a meg-
szokott határok között mozgott. Az üzemek többségében a 
megengedett selejt a gépi megmunkálásban 2%-qb , a tény-
szám valamivel alacsonyabb. Ezt a kérdést azonban más ol-
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dalról is meg kell vizsgál mink. Az az általános szokás 
azonban, hogy a nagyobb, értékesebb selejtes darabokat 
nem dolbják el, hanem vis szaadjak javitásra, — ezt nem 
számitják selejtnek, sem kapaoitásveszteségnek. A javítá-
sokat rendszerint a sorozat legyártása után végzik. Ked-
vezőtlen körülmények között végzett újragyártás követke-
zik be, amely már egyszer lekötött kapacitást. A kapaci-
tás-kihasználásban ekkor előálló veszteség nagyobb, mint 
2%. Egyes üzemekben a termékegységenkénti anyagfelhaszná-
lás meghaladja a középeurópai átlagot, a selejt nagysága 
feltehetően 3-^% között mozog. Szükséges es hasznos lenne 
ezzel a kérdéssel mélyebben foglalkozni. Az üzemek több-
sége az elhibázott darabok újragyártását, azaz a félkész-
termékeken már elvégzett müveletek ismétlését megkövete-
li ugyan a munkástól, de ha új anyagra van szükség a pót-
láshoz, az elrontott anyagot nem fizetteti meg. 
Az ilyenfajta veszteségeket kitűnően figyelemmel 
kisérhettük a kiválasztott gyárak két szürkevasöntődéjé-
ben. Itt a selejt meghaladja a 2o%-ot. Ebből 15% még a 
gyártás folyamán, azaz azonnal az öntés után észrevehető 
/fekete selejt/. Itt is az a szokás, hogy az elrontott 
darab újraöntése a hibát okozó munkást terheli. Az anya-
got újra olvasztják és úgy vélik, hogy az anyag- és ener-
giaveszteség jelentéktelen. Az ismételt munka miatt azon-
ban a termelés kb. 15%-kal csökken. 
Azt az állítást, hogy a selejt százaléka nagyobb a 
nyilvántartottnál, megerősiti az a tény is, hogy a se-
lejt százalékát a szerelésnél nem elemzik mélyebben. Az 
ilyen selejt tulajdonképpen nem a szerelés alatt, hanem 
az alkatrészgyártásnál keletkezik, de gyakran csak a sze-
relésnél, vagy a készáru ellenőrzésénél észlelik.Az ilyen 
selejtek nagymértékű veszteséget okoznak, mert a terméket 
szét kell szedni, az alkatrészeket ellenőrizni és javita-
ni, majd újra összeszerelni és ellenőrizni. Erre rendsze-
rint ezekben az üzemekben a termeléselőkészitést, a fej-
lesztési műhelyt, a műszaki ellenőrző osztályt stb. ve-
szik igénybe, ami megneheziti a veszteségek megállapítá-
sát. 
Figyelemreméltó az a selejtfajta is, amely a munkás 
nagyobb kereset reményében való erőltetett iramú munkájá-
nak a következménye. Ha ugyanis a megmunkálás megkövetelt 
pontossága viszonylag magas, azaz megközelíti a gépen el-
érhető pontosság felső határát es ha a termelési norma 
átlagos, egyes emberek hajlamosak a gyorsabb munkára, 
vagyis többtermelésre, megkockáztatva, hogy a selejt szá-
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zaléka a megengedettnél nagyobb legyen. Amennyiben ilyen-
kor a munkás személyi jövedelme jobban növekszik az elké-
szített hibátlan darabok nagyobb mennyisége miatt, mint 
amennyivel csökken a selejt miatti levonások következté-
ben, személyesen nincs érdekelve a selejt csökkentésében, 
azaz a kapacitáskihasználás viszonylagos és abszolút nö-
velésében. Közelebbi adatokkal erről a jelenségről sajnos 
nem rendelkezünk, igy pillanatnyilag nem tudjuk felmérni 
a kapacitáskihasználásra gyakorolt hatását. 
Figyelmet érdemel azonban ez a kérdés is. Például, 
ha a pontossági követelmények csökkennek, a gépek áteresz-
tőképessége növekszik. A valószinüségszárnitás törvényei 
szerint azonban a darabok nagy része elérheti az eredeti 
pontossági határt. Természetesen csökkentett igényekkel a 
fenti valószínűség is csökken, azonban még mindig megüthe-
ti a mértéket. Csak a meghatározott esetek pontosabb elem-
zése adhatja meg azokat a határértékeket, amelyek a jobb 
kapacitáskihasználás előnyei és a nagyobb selejt hátrányai 
közötti egyensúlyt biztosítják. 
A szerelőszalag kapacitásának kiegyensúlyozása 
A megfigyelt gyárak közül csak kettőben található 
szerelőszalag, éspedig csak részszerelésekre. Ezek egyikét 
részletesen megvizsgáltuk. A munka itt 11 munkahelyre cso-
portosított müveletekkel történik. Az egyes munkahelyek 
megterhelése egyenlőtlen és nem közeliti meg a gyártási 
ciklus idejét. A munkások egyenletes munkaüteme első pil-
lantásra magas kapacitáskihasználás látszatát kelti. Az 
elemzési adatok azt mutatják azonban, hogy a tényleges 
kapacitáskihasználás megközelítőleg 65%. Az egyenletes mun-
kaütem annak az eredménye, hogy a kevéssé kihasznált munka-
helyeken dolgozó munkások munkaütemükkel a szerelési cik-
lushoz alkalmazkodnak. 
További számitások azt mutatják, hogy minden nagyobb 
megerőltetés nélkül 95%-os kihasználás volna elérhető. Ez 
nem követelne sem új berendezéseket, sem új felszerelést, 
csak a munkahelyen történő müveletek átcsoportosítását.Ez 
azonban - mivel az üzemben senki sem ismeri a szerelősza-
lag kapacitásának kiegyensúlyozási módszereit - nem tör-
tént meg. 
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Az ember és a gép kapacitásának összehangolása 
Az ember és a gép munkájának, illetve kapacitásának 
összehangolása a legnagyobb figyelmet érdemlő kérdések 
közé tartozik. 
A fogalom alatt az ember és a gép munkájának olyan 
összehangolását értjük, amelynél a termelési költségek a 
legkisebbekre válnak, vagy amelyek valamilyen sajátos 
célt szolgálnak. Ilyen módszer mellett nem szükséges sem 
a munkaerő, sem a gép kapacitásának maximális kihasználá-
sa. A cél azonban lehet éppen az ember vagy a gépkapacitás 
maximális kihasználása is. 
A megfigyelt üzemek közül csak az egyikben értek el 
helyenként figyelemreméltó eredményeket, azt is inkább 
mint egy új felfogás bemutatását /és kivihetőségének bi-
zonyítékát/, nem pedig mint egy üzem vagy műhely kapaci-
táskihasználásának lényeges emelkedését. 
Megfigyelés alá vettünk egyes szerszámgépeket,majd 
a villamosgépgyár oaztópréseit és tekercselőgépeit. Ezek 
a gépek abba a csoportba tartoznak, amelyeknek munkája rö-
vid mellék- és hosszú főidővel jellemezhető. így például 
nagyobb tengelyek esztergálásánál a megmunkálandó munkada-
rab gépre felfogása, beállítása, levétele és más hasonló 
emberi erővel végzett munkák kb. az összidő egyötödét ké-
pezik. Az alapidő négyötöd részében a gép egyedül dolgo-
zik. Ezalatt a munkás osak a munkamenetet ellenőrzi,eset-
leg szerszámtörés vagy hasonló zavar esetén leállitja a 
gépet. Szemmellátható, hogy a munkás kapacitása darabidő-
ben mérve nincs kihasználva. A munkás munkaidejének jobb 
kihasználását biztositó egyik megszokott módszer /jövedel-
mének emelése mellett/ az, hogy több egyforma vagy hason-
ló gépet csoportosítunk munkahelye köré és a munkás több 
gépet szolgál ki. Ez esetben természetesen a gépek sebes-
ségét és a munkás munkáját összhangba kell hozni. 
Érdekes, hogy ez az elképzelés a betanított munká-
soknál is bevált, azoknál is, akiket minden előzetes ipa-
ri tapasztalat nélkül állitottak olyan munkahelyre, ahol 
több gépet kellett egyszerre irányítani. Ilyen eset volt 
például a tekercselésen dolgozó betanított munkásnőknél. 
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Munkájuk egybehangolását a gép munkájával megfigyeltük és 
a következő eredményekre jutottunk: 
Az első esetben a munkásnő csak egy gépet szolgált 
ki. Az ő effektiv munkája a 78 másodperces cikluson belül 
22 másodpercet tett ki, tehát a ki nem használt ideje 56 
másodperc, és forditva, a gép kihasználása a 78 másodper-
ces cikluson belül 56 másodperc, a ki nem használt idő pe-
dig 22 másodperc. A második esetben a munkásnő három gé-
pet szolgált ki, igy mig a gép kihasználtsága nem válto-
zott, az ő munkaidejének kihasználtsága a cikluson belül 
66 másodpercre emelkedett, a ki nem használt ideje pedig 
12 másodpercre csökkent. Ez az első esethez viszonyítva 
óriási javulást jelent. 
Hasonlóan lehetne megoldani a betanított munkások 
foglalkoztatását az osztópréseken is. Ugyanis egy munkás 
szolgálhatna ki két ilyen gépet úgy, hogy emellett a gép 
és az ember összhangja kielégitő legyen. A munkás ciklu-
son belüli munkaideje pedig jobb kihasználás mellett még-
is annyira a ciklus alatt legyen, hogy normális munkautem-
mel dolgozhasson. 
Nagy lehetőségek rejlenek a szakképzett és magas 
szakképzettségű munkások kapacitásának jobb kihasználásá-
ra a karusszel-esztergákon. Ugyanebben az üzemben az elő-
ször emiitett gépeken nagy állórészeket és állórészfedele-
ket, a másodszor emiitetteken pedig nagy tengelyeket gyár-
tanak. Az efajta munkadarabok megmunkálási ciklusában a 
gép szerepe az idő szempontjából sokkal nagyobb,mint az em-
beré. Lehetséges egy embert több gépen foglalkoztatni,az-
az ebben az esetben egy ember két karusszel-esztergát vagy 
két esztergapadot kezelhetne. Az ennek bevezetésére tett 
kisérletek azonban az érdekelt munkások ellenállásába üt-
köztek. Viselkedésük okát nem sikerült teljesen kiderite-
ni. A munkások nem szeretnek karusszel-esztergákon dol-
gozni, de ennek nem anyagi okai vannak. Egyesek szerint a 
karusszel-esztergákon veszélyesebb dolgozni, mint más gé-
peken. A munkások azonban ellenállást fejtettek ki akkor 
is, ha két egyetemes esztergán akarták őket egyszerre fog-
lalkoztatni. A tanúsított ellenállás okát tehát valószínű-
leg valahol máshol kell keresni. Tulajdonithatjuk ezt a 
kisipari felfogás maradványának is, ami például abban 
nyilvánult meg, hogy a szakképzett munkások més a saját 
gépükön sem akartak olyan müveletet végezni, amelyre be-
tanított munkásokat szoktak beosztani, még akkor sem, ha 
erre a cikluson belül lenne idejük. Ezeknek a munkásoknak 
a felfogása szerint ez méltóságukon aluli volna, azaz a 
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munkamegosztást szigorúan a hagyományos felfogás szerint 
kell végezni, amely szerint vannak magasan szakképzett, 
szakképzett, félszakképzett és szakképzetlen munkások és 
nekik megfelelő munkák. Ez lassítja az új, többgépes mód-
szer elterjedését. 
Nem szabad szem elől téveszteni, hogy a többgépes 
módszer még más problémák megoldását is megköveteli. Ezek 
között az első helyen állnak a munkavédelmi kérdések,mert 
a veszély nagyobb, ha a munkás két vagy több gépet kezel, 
mint az egy gépen való foglalkoztatás mellett. A második 
fontos kérdés a gépek, berendezések és vezetékek megfele-
lő elrendezése, ami lényeges en különbözhet a régitol. Xgy 
például ha egy ember három gépen dolgozik, a gépeket úgy 
kell elhelyezni, hogy a munkás a lehető legkevesebb moz-
dulattal és legkisebb erőkifejtéssel tudja azokat kiszol-
gálni. A régi egysoros gépelrendezés, ami megfelel,ha egy 
munkás egy gépen dolgozik, ekkor tarthatatlan. A gépek 
más elrendezése maga után vonja a felszerelés és vezeté-
kek átrendezését, megváltozhatnak az anyagmozgatás útvona-
lai és még további tényezők is. 
öss zefoglalás 
A megfigyelt üzemek kis s zárna miatt nincs jogunk 
arra, hogy a kapacitáskihasználás problémáiról általános, 
egész területekre - például Yojvodinára érvényes következ-
tetéseket vonjunk le - a gépgyárakban és a fémfeldolgozó 
üzemekben - még akkor sem, ha az ott tanulmányozott üzem 
kimondottan reprezentatív. Ezeket a kérdéseket minden 
üzemben, külön-külön kell megvizsgálni, de a tanulmányunk-
ból nyert tapasztalatok segédeszközként használhatók. 
A problémák minőségi elemzése nem minden esetben 
történt egy szempontból, még egy ugyanazon üzemben sem.Ez 
megneheziti a kapott eredmények összehasonlítását, ezzel 
szemben világosabban és áttekinthetőbben mutatja ki a 
problémákat. 
Bizonyos, hogy a kapacitáskihasználás problémáinak 
mennyiségi elemzése különböző üzemekben és különböző idő-
szakokban más és más eredményt mutatna. Az eddigi megfi-
gyelések minőségi tapasztalatait levonva mondhatjuk, hogy 
a megoldásra váró kérdések nagy része átszervezéssel meg-
oldható, minden nagyobb beruházás nélkül. Ez irányadó le-
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het a termelésfejlesztés tervének kialakításánál, beru-
házási döntések meghozatalánál, a termelés operativ ter-
vezésénél és irányításánál, és más esetekben, mint példá-
ul a rövidített munkahét bevezetésénél is. 
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DR. PETES GYÖRGY 
AZ ÖNTÖDEI GÉPEK ÉS BERENDEZÉSEK CIKLUSIDEJE ÉS 
CIKLUSÖSSZETÉTELE ' 
A .jelenlegi helyzet kialakulása 
Az ötvenes évek elején terjedt el a magyar iparban 
a tervszerű megelőző karbantartás rendszere. A szovjet 
szakirodalom és ipari gyakorlat tapasztalatai alapján szá-
mos hazai szakember vett részt abban a munkában, amelynek 
során honosították a tervszerű megelőzés rendszerét az 
üzemfenntartási munkában. E kiváló szakembereink munkái 
- azok a ciklusidőre és ciklus összetételre vonatkozó meg-
határozások, amelyek akkor születtek - még ma is élnek és 
érvényben vannak. Igaz, hogy ma már vállalatainknak mód-
juk és lehetőségük van - az akkori értékek korszerűsítésé-
vel, sőt akár módszerében is - attól eltérni, annak érde-
kében, hogy termelésüket üzemképes termelőberendezésekkel 
még gazdaságosabban kiszolgálják. 
A kohó- és gépiparban a gépeket és berendezéseket 
elhasználódásuk mértéke szerint csoportokba sorolták.Eze-
ket a csoportokat ciklustartam-csoportoknak nevezték, és 
tiz ilyen csoportot alkottak. Az öntödei gépek és beren-
dezések ezen belül három csoportban voltak megtalálhatók. 
Minden ciklustartam-csoportnak más és más volt a ciklus-
ideje és ciklus összetétele egy, két és három műszakos 
üzemeltetést figyelembevéve. A karbantartási ciklus idő-
tartamát két általános /más szóval: generál, vagy fő,vagy 
nagy/ javitás között eltelt idő jelentette. Ezen cikluson 
belül - általában félidőben - egy közepes javitás volt be-
ütemezve. Ezen kivül az első és a harmadik negyedében kis-
javitás került sorra. Az igy kialakitott ciklus összetéte-
léhez tartozott még a különféle javitási müveletek között 
bekövetkező felülvizsgálatok különféle típusainak az el-
végzése. 
Az azóta eltelt időben nagyon sok szakmai vita zaj-
lott le. Ezek eredményeképpen az elmúlt években eset-
tanulmányok és tényvizsgálatok születtek. E tanulmányok 
megváltoztatták a bemutatott elméleti ciklus szimmetri-
kusságát, egyrészt az időtartam nagyságát, másrészt a 
ciklusösszetételen belül előforduló közepes- és kisjavi-
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tások, valamint a felülvizagálatok számát illetően. így 
esetenként a közepes javitások száma az egyet, a kisjavi 
tások száma pedig a kettőt meghaladta. 
Az állóeszközfenntartáai alap bevezetése 
1965 végéig a vállalatok a felülvizsgálatokat és 
kisjavításokat saját vállalati rezsiköltségeik terhére 
végezték el. Ezeket nevezték, kizárólag pénzügyi elhatá-
rolás szempontjából, karbantartásnak. A közepes- ás az 
általános javításokat pedig az úgynevezett felújitási ke 
ret terhére egyenlítették ki és - pénzügyi elhatárolás 
céljából - felújításnak nevezték. /Technológiai értelem-
ben ennek a két megkülönböztetésnek semmi értelme nem 
volt./ 
A pénzügyi elhatárolás lehetővé tétele érdekében 
pontosan meghatározták a fő-, a közepes- és a kisjavítás 
fogalmát. Az már a gazdasági mechanizmus hibája volt,hog; 
a vállalatokat arra nevelte, hogy a számukra élőire cik-
lusidőtartamot és ciklusösszetételt lehetőség szsrir.t, 
- különösen a felújításként elszámolható munkáknál - ak-
kor is pontosan betartsák, amikor a gép vagy berendezés 
elhasználódása lassúbb ütemben következett be. Ilyenkor 
nem egyszer fölöslegesen költötték a felújitási keretet. 
1966. januárjától kezdődően - az állóeszközfenntar 
tási alap bevezetésével - leomlott a karbantartás és fel 
újitás megkülönböztetésének pénzügyi határa. A vállalato 
feltehetően megszokásból, ezt az időpontot követően is 
megtartották termelőeszközeik régi javítási ciklusrend-
szerét. 1968 januárjától minden vállalat a számára leg-
gazdaságosabb módszert alkalmazhatja a TüK munkában is: 
a pénzügyi elszámolások szabta korlátok is megszűntek. 
Javaslat új ciklus-csoportok bevezetésére 
A közelmúltban tanulmányoztam a vas- és acélöntődé 
gépeinek és berendezéseinek javitási ciklusrendszerét. Ii 
zenöt különböző méretű és gyártási jellegben dolgozó na 
zai öntöde 1961 és 1967 közötti reprezentatív adatai 
dolgoztam fel. A hazai adatokat összehasonlítottam a 
irodalmi adatokkal, melyek közül az a tanulmánykötet 
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legalaposabb, amelyet M.O.Jakobszon professzor vezetésé-
vel állítottak össze a moszkvai ENIMSZ Intézet munkatár-
sai.l/ 
A javítások előfordulásainak kigyűjtésénél az első 
megállapítás az volt, hogy a legjobban szervezett vállalat 
hírében álló üzemeinkben is igen pontatlan és hiányos a 
nyilvántartás. 
A vállalatok adatszolgáltatásaikban a ciklustartam-
csoportokat is szerepeltették. Ez a ciklustartam-csopor-
tositás, amit a KGM a maga területére több mint tizenöt 
évvel ezelőtt irt elő, ma már erősen korszerűsítésre szo-
rul. Nem helyes az öntödei technológiát kiszolgáló gépe-
ket és berendezéseket az előbbiekben már emiitett három 
csoportba összezsúfolni. Ezért az öntödei gépekre és be-
rendezésekre olyan sorrendet állítottam össze, amelyet 
megfelelőbbnek tartottam. Az öntödei gépek és berendezé-
sek technológiája sokkal differenciáltabb és ezért sok-
kal részletesebb cikluscsoportosítást igényel. A sorrend 
kialakításakor természetesen figyelemmel kell lenni arra, 
hogy a munkagépek nem egyforma mértékben használódnak el. 
A megközelítően egyforma elhasználódásúak - függetlenül 
attól, hogy a termelés 'technológiai sorrendje szempontjá-
ból hova tartoznak - ugyanazon csoportba kerültek.A sor-
rendbe-csoportositás a technológiai sajátosságon kivül a 
konstrukció sajátosságát, a felhasználás gyártási jelle-
gét, a berendezés üzemeltetési viszonyait, az alkatrészek 
élettartamának tapasztalati értékeit stb. is figyelem-
be vette. 
Az öntödei gépekre és berendezésekre előbbiek alap-
ján a következő tiz /А-К/ ciklus-csoportot alakítottam ki. 
A későbbiekben már ezekre az új cikluscsoportokra fogom 
az új ciklusidőket és ciklusösszetételeket is meghatároz-
ni. 
1/ Jegyinaja szisztéma planovopredupregyitelnovo remonta i 
racionalnoj ekszpluatacii technologieseszkovo oborudova-
nija masinosztroitelnüh predprijatij. MASGIZ kiadás, 
Moszkva, 1962. 
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А/ Kollerjáratok, ill. különféle keverő berendezések 
Függőleges görgős keverő 
Vízszintes görgős keverő 
Kétgörgős 
Háromgörgős stb. 
Forgóserleges 
Ellenáramú gyorskeverők 
Gyúrógépek /S-keverők/ 
Egyéb keverők 
Lazitók 
Szalagos 
Lapátos 
lárcsás 
Röpitő jellegű /dezintegrátor/ 
Sziták 
Sik-sziták /inerciós és lengő/ 
Sokszöges /poligon/ dobszita 
Formák és magok kiverő berendezései 
Vibrációs gépek magok kiverésére 
Vibrációs gerendák 
Rosták 
Pneumatikus 
Elektromechanikus /excenteres, inerciós, iner-
ciós -üt ő/ 
Hidraulikus homokeltávolitó berendezések 
Kiverő rács 
Öntvénytisztitó dobok /hengeres és sokszögű/ 
Sörét röpitő készülékek /folyamatos és lüktető műkö-
désű/ 
Sörét röpitő kamrák 
Sörét fúvató készülékek és kamrák 
Acélszemcsés lefúvató berendezések /villabrátorok/ 
Vizsugaras tisztítók /hydroblastok/ 
Az öntvénytisztitó berendezések forgóasztalos,for-
gótányéros stb. típusváltozatokban szerepelnek 
В/ Formázó gépek maximálisan 9oo kg terhelhetőségüek,6 atü 
Sajtoló 
Vibrációs sajtoló 
Rázó sajtoló 
A formaszekrények csapszeges emelésével 
Áthúzó keretes 
Forditó asztalos 
Forditó-rázó és sajtoló szerkezettel 
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Utánssjtolás nélküli rázógépek 
A formaszekrények csapszeges emelésével 
Forditó-áthúzó szerkezettel és mángorló kocsival 
Billenő asztallal 
Magkészitő gépek . 
Kézi 
Rázó 
Homokfuvató 
Homoklövő 
С/ Pormázó gépek /az előbbi В csoport felsorolása szerint/ 
9oo és 5ooo kg terhelhetőség között, 6 atü 
D/ Pormázó gépek /а В csoport felsorolása szerint/ 5ooo kg 
feletti terhelhetóségüek, 6 atü 
Е/ Homokröpitő gépek formázáshoz 
Helyhez kötött 
Közvetlenül a műhely szállítórendszere által táp-
lálva 
A homokröpitő készülékre elhelyezett tartályból 
vagy serleges elevátorral táplálva 
Mozgatható 
Közvetlenül a műhely szállítórendszeréből táplálva 
/egysines pályán, konzolos/ 
A homokröpitő készülékre elhelyezett tartályból 
vagy serleges elevátorral táplálva /kétsines pá-
lyán/ 
Forma- és magkeverék regenerálására szolgáló gépek 
Elektrosztatikus szeparátor dobok 
Elektrosztatikus szeparátor kamrák 
Hidraulikus meglövő berendezések 
Р/ Présöntő gépek 
Hideg függőleges sajtoló kamrával és a présforma 
hidraulikus összezárásával 
Hideg függőleges sajtoló kamrával 
Hidraulikus formaösszezárással 
Hidromechanikus zárással 
Mechanikus lezárással 
Meleg függőleges sajtoló kamrával és a présformák 
hidraulikus összezárásával 
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Kokilla öntő-gépek 
Egy munkahelyes, a kokilla vízszintes osztássikjával 
Több munkahelyes, karusszel típusú 
A kokilla vízszintes osztássikjával 
A kokilla függőleges osztássikjával 
Centrifugális öntőgépek 
Csövek és kokillák öntéséhez 
Egy munkahelyes 
Több munkahelyes 
Persely, tárcsa stb. jellegű alkatrészek öntésé-
hez 
Héjformákba való öntésre szolgáló gépek 
Precíziós öntőberendezések 
G/ Égett /retúr/ homok szállítására szolgáló szalagok 
Н/ Nyers formázó keverék szállítására szolgáló szalagok 
Elevátorok 
Felsőpályás és talajszinten haladó konvejorok 
J/ Hideg- és forrószeles kúpoló kemencék 
К/ Szárító kemencék 
Hőkezelő kemencék 
A ciklusidők új értelmezése 
Ha a tizenöt öntöde adataiban az általános- és kö-
zepes javításokat részleteiben elemezzük, a következő 
megállapításokra juthatunk: 
A vizsgált tényszámokban a munkaóra-ráfordítás azt 
igazolja, hogy a kétféle felújításnál az órák nagyság-
rendje közel azonos, sőt egyes esetekben /öntvénytiszti-
tó gépek, formázógépek és kúpolókemencék felújítása/ a 
közepes javítás meghaladta a magasabb javítási kategóriá-
jú általános javitás időtartamát. A közepes- és a nagyja-
vítások együttes gyakorisága a valóságos és a tényleges 
gyakorlatban előforduló teljes ciklus időtartamához köze-
lebb áll, mintha csak az általános javítások gyakoriságát 
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vesszük alapul. Egyes tételeknél az általános- és a köze-
pes javítás évenkénti egyidejűsége is csak azt bizonyítja, 
hogy eiszámolás-technikailag valami bekövetkezett anyagki-
fáradás ból eredő törés stb. miatt kényszerül egy vállalat 
ugyanabban az évben ismételt felújítás jellegű javításra. 
Az öntödei gépek és berendezések új ciklus ide jeként javas-
lom az általános- és a közepes javítások együttes átlagát, 
illetve az ahhoz közeleső értékek megállapítását az eddig 
használt rendszer értékeivel szemben. 
Az új rendszerben egyaránt nevezhetjük akár fenn-
tartásnak. vagy akár felújításnak, ha egy munkaeszköz ál-
talános vagy közepes javítását végezzük. Vagyis ne hasz-
náljuk a nagy- és a közepes javitás megnevezésben megkü-
lönböztetéseket az öntödei gépek és berendezések javítá-
sainál. Ezen állóeszközök jellege és üzeme, a vállalati 
felmérési és elemzési tanulmányok és konzultációk alapján 
nem teszik indokolttá az általános- és a közepes javítási 
kifejezési kategóriák megkülönböztetett alkalmazását. 
Az új öntödei ciklusidő tehát nem más, mint két 
fenntartási javítási munka közötti idő években.Az új ön-
tödei ciklusidőn belül igy csak felülvizsgálatokat és kis-
javításokat, vagyis karbantartásokat végez az öntödei gé-
peket és berendezéseket üzemeltető vállalat. 
Az öntödék tényszámai és az irodalmi adatok súlyo-
zott átlagolása alapján készült el a tiz ciklus-csoport 
új ciklusidő táblázata. A ciklusidőket természetesen egy, 
két és három műszakos igénybevétel esetére években külön-
külön határoztam meg. A ciklusidőket matematikai képletek 
és a bennük szereplő felvett tényezők alapján is meg le-
hetne adni, de az egyszerűbb felhasználhatóság érdekében 
csak abszolút értékeket adok meg. 
Külön problémát jelent az öntödék esetében is a 
gyártási jelleg figyelembe vétele, vagyis, hogy egyedi-, 
sorozat- vagy tömeggyártásban dolgozik-e a vállalat. Tu-
lajdonképpen egy műszak alatt nem kellene megkülönböztet-
ni, hogy a vállalat milyen gyártási jellegben működteti 
gépeit és berendezéseit. A ciklusidőkre és ciklusösszeté-
telekre vonatkozó soronkövetkező táblázatokat a kis- és 
közepes sorozatgyártásban termelő öntödék számára alakí-
tottam ki. Az e gyártási jellegekben termelő üzemektől el-
térő egyedi, valamint nagysorozat és tömeggyártásban ter-
melő üzemek számára plusz-minusz 15-2o százalékos eltéré-
sekkel lehet számolni. De próbáljuk meg elemezni ennek a 
háromféle megkülönböztetésnek /1/ egyedi gyártás, 2/ kis-
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és közepes-sorozatgyártás, 3/ nagysorozat és tömeggyár-
tás/ a szükségességét. 
Az öntödei gépek működő műszakjain belüli kihaszná-
lásáról nem rendelkezünk statisztikai adatokkal.Ezért je-
lenleg kizárólag becslésre szoritkozhatom.Az egyedi gyár-
tásban feltételezve, hogy az egyes gépekre kerülő munka-
darabok sokkal változatosabbak, időbeli visszatérésük és 
ismétlődésük kevésbé valószinü, ezért a gépek és berende-
zések elhasználódása lasabban következik be. A ciklusidők 
egyedi gyártás esetén hosszabbak. Logikusnak mutatkozik, 
hogy ezzel szemben nagysorozatgyártásban és tömeggyártás-
ban az öntödei munkaeszközöket is olyan munkafolyamatok 
ellátására használják fel, amelyek begyakorlottabbak,ame-
lyek a gépeket és berendezéseket egyező műszakszám esetén 
is jobban igénybe veszik. A gondolatkísérletet tovább 
folytatva megállapítható, hogy nem valamennyi öntödei ter-
melőeszközre , nem a tiz cikluscsoport valamennyi egységé-
re lehet egységes megállapítást tenni. Az előbbi gondolat-
sor érvényes formázó gépekre, de véleményem szerint nem 
érvényes homokelőkészitő gépekre, vagy például száritó-ke-
mencére. Igaz, hogy minél kevésbé tömegszerü a gyártási 
jelleg, annál kevesebb formázó géppel találkozhatunk,vagy-
is annál kevésbé gépesitett a formázás. Ami a másik pél-
dát illeti, a homokelőkészités egy műszakon belül végkép 
nem tesz megkülönböztetést a gyártási jellegek között.Az 
öntödei száritó-kemencéknél, akár mag- vagy formaszáritók-
ról van szo, a gyártási jellegtol függetlenül a száritás 
technológiája kb. két műszakot vesz igénybe. 
Az előbbiekben felsorolt példák alapján a soronkö-
vetkező oldalakon bemutatom ugyan a három megkülönbözte-
tett gyártási jellegben dolgozó öntöde számára kiszámított 
ciklusidő es ciklusösszetetel adatokat, azonban ugy vé-
lem, hogy a gyakorlat igazolni fogja azt az állításomat, 
hogy leghelyesebb e megkülönböztetest nem betartani és 
hazai öntödéink számára egységesen a kis- és közepes-so-
rozatgyártásra vonatkozó táblázati értékeket alkalmazni. 
A bevezetésre javasolt rendszer tiz jellemző cik-
luscsoportján belül azonos ciklusidő található. Ezeknek 
az egyező időtartamú cikluscsoportoknak fenntartására 
mégis azért van szükség, mert a ciklusok későbbiekben kö-
zölt tartalmi összetételei nem azonosak /l.sz. táblázat/. 
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U.1 clklualdők gyü.ltőtáblázate flntődák azámára 
l.sz. táblázat 
Clkluacaoport 
Cikiuald ők egyedi gyártáa • CikiuaIdői 
eaetán п eorozatgi 
ц 
kia- éa közepea и Cikluaidők nagysorozat éa 
fártáe eaetén S tömeKRvártáe eeetén 
1 2 3 S í 2 3 1 1 2 3 
m U e z a k o e il l e m b e n é v e k b e n 
A 3.0 1,5 1.0 2,5 1.5 l.o 2,0 1,0 o,5 
В 
4,5 2,5 1.5 4,0 2,0 1,5 3.0 1.5 1,0 
С 
5,5 3,0 2,0 
, 
5,0 2,5 2,0 4,0 2,0 1,5 
D 9,o 5.0 3.0 8,0 4,0 2,5 6,0 3,0 2,o 
В 
5.5 3.0 2.0 [ 5.0 2,5 2,0 4,5 2,o 1,5 
F 7,5 3,5 2.5 6.5 3,o 2,0 5,0 2,5 1,5 
G 2,5 1,5 4,0 2.0 1.5 3,o 1.5 l.o 
H 5,5 3,o 2.0 5.0 2,5 2,0 4,0 2,o 1,5 
J 2,5 1,2 0,8 2,0 •l.o o,7 1,5 0,8 0,5 
К 
azáritó ка-
ша пса 
lo,o 5,o 3,o lo,o 5,o 3,0 lo, 0 5,o 3,o 
hőkezelő kemen-
ce looo С 
alatt 
6,0 3,0 2,o 6,о 3,o 2,о 6,0 3,o 2,0 
hőkezelő ^aman-
ce looo С 
felett 
4,0 2,0 1,5 4,0 2,0 1.5 4,0 2,0 1,5 
A kis- és közepes sorozatgyártás táblázati értékei-
ből plusz-minusz számított értékeknél természetesen csak 
kerekített értékek születhettek. 
A ciklusösszetételek új értelmezése 
Megvizsgáltam ezek után a felülvizsgálatok és kis-
javítások helyzetét a tizenöt öntődében. Sajnos meg kel-
lett állapitanom, hogy nem lehet megnyugtató, illetve 
megbízható adatokat kapni és azokra támaszkodni a felül-
vizsgálatok és kisjavítások gyakoriságainak tényszámai-
ban. Igy a nem létező nyilvántartási értékek helyett egy-
részt üzemi tapasztalatokra, másrészt üzemi szakemberek-
kel való beszélgetésekre lehetett csupán épiteni. Az e 
tárgykörben igen kis számban közzétett irodalmi adatok 
alapvető hibája véleményem szerint, hogy túlzottan elmé-
letiek. Nem volna gazdaságos és ezért nem ésszerű olyan 
gyakran felülvizsgálatokat és kisjavításokat tartani ön-
tödei gépeknél és berendezéseknél, mint amilyen gyakran 
az irodalmi adatok javasolják. E túlzott gyakoriság nem-
csak létszám- és termelőeszköz igény szempontjából, hanem 
rezsi-kiadások indokolatlan és hirtelen megnövekedése mi-
att is szükségtelen. 
Ezért fentiek alapján a soronkövetkező táblázatban 
/2.SZ. táblázat/ kizárólag becslésen alapuló adatokat adok 
meg, olyan időpontokat, melyek betartása biztosítaná az 
öntödék szükséges mértékű tervszerű megelőző karbantartá-
sát. A táblázati értékek bemutatása előtt még néhány ma-
gyarázó mondatot kell megadnom. 
A ciklusösszetétel táblázatokban is fenntartom a 
gyártási jelleg megkülönböztetések szükségtelenségéről al-
kotott véleményemet. Vagyis a ciklusösszetételek megálla-
pításánál a közölt háromféle csoport közül csak a középső, 
a kis- és közepes sorozatgyártásra javasolt értékeket vol-
na helyes használni. Kétségtelen, hogy mindkét táblázatra 
vonatkozóan a gyakorlati alkalmazásba vétel fogja hitelt 
érdemlően igazolni e gondolatkísérlet állításait. 
A javasolt új öntödei ciklusösszetétel során a két 
fenntartási javítási munka közötti időben csak felülvizs-
gálatokat és karbantartásokat végezzen a vállalat. Kar-
bantartást /kisjavítást/ azonban csak akkor, ha a felül-
vizsgálat /műszaki állapot-vizsgálat/ megállapítja ennek 
szükségességét. A felülvizsgálatok időpontjait a beveze-
tésben közölt tiz cikluscsoport rendszere szerint szere-
li 
Az ú.1 ciklualdőknek megfelelő clklusBsszetétel öntödék számára 
2.ez. táblázat 
Cikluscaoport 
P e l U l v i z a g á l a t è a k a r b a n t a r t á s i s m é t l ő d é s e 
egyedi gyártás esetén kls- és közepee sorozatgyár-
tás esetén 
nagysorozat és tömeggyártás 
esetén 
1 I 2 I 3 1 1 2 3 1 ! 2 1 1 
• li g i а к о ! U z e m b е п. h ó n a p o k b a n 
A 6,0 З.о 2,0 S 5,о jj 2,5 2,о j 9,о 2,0 1,5 
В 
9,о 9,5 3,0 ; 7,5 9,0 2,5 J 6,о З.о 2,о 
С 
12,о 6,о 4,0 « lo.o 5,о 3,5 ; 8,о 9,0 3,о 
D 12,0 6,0 4 , 0 j j lo 1 0 5,о 3,5 ! 8,о 9,0 З.о 
E 8,0 9,о 3,0 S 6,0 3,5 2,5 ! 5,0 ji 2,5 2,о 
P 9,5 5,о 3,5 8,5 9,5 Э,о jj 6,5 3,5 2,0 
a 6,0 3,о 2,o j 5,o 2,5 2,0 ; 9,0 2,0 1,5 
H 
J 
8,о 9,о 3,o J 6,5 9,0 3,0 ! 5,О 2,5 2,0 
o,5 о,5 
lo na- Il 
ponta S °'s 0,5 
lo na- ; _ 
ponta й ' o,5 
lo na-
ponta 
к 
szárító ke-
mence 
12,o 12,о 8,0 12,0 12,о 
I 
8,о. » 12,0 
H 
12,0 8,o 
hőkezelő kemence 
looo С alatt 6,0 6,о 9,0 6,о 6,о 
я 
9,о я 6,о 
я 
6,0 9,o 
hőkezelő kemence 
looo 0 felett 
6,0 6,0 9,0 6,о 6,0 3 6,0 
и 
6,0 9,0 
peltetem. Az időpontok ismétlődését ugyancsak egy-, két-
és három műszakos üzemeltetés esetére külön-külön, hóna-
pokban adom meg. 
Szükséges megjegyezni, hogy a "J" cikluscsoportban 
szereplő kúpoló kemencéknél a táblázatokban előirt fe-
lülvizsgálati időpontokon kivül minden üzemeltetési na-
pon falazat-javitást kell elvégezni. 
A ciklusösszetétel leírása az üzemfenntartási kér-
désekkel foglalkozók számára már előzetesen azt az in-
formációt nyújtotta, hogy ebben a módszerben tulajdonkép-
pen a felülvizsgálat utáni, vagy más szóval felülvizsgá-
lat alapján történő karbantartási rendszer bevezetése hú-
zódik meg. A gazdaságosság kérdésének fokozott térhóditá-
sa a karbantartási munkában egyre inkább meg fogja köve-
telni a tervszerű megelőzés mértékének alapos elemzését. 
A felülvizsgálat alapján történő javitás előírása esetén 
valószínűbb a felesleges karbantartások előfordulásának 
megszüntetése. A felülvizsgálat tételes megállapításai 
alapján a felülvizsgálat utáni napokban, kerülhet sorra 
a szükséges kisjavítás. A felülvizsgálat valamennyi gép-
nél és berendezésnél állandó tájékozottságot biztosit 
azok állapotáról. Ha ugyanabban az időpontban vagy néhány 
napon belül az észlelteknek megfelelően karbantartásokat 
ls végrehajt az üzemfenntartó üzem, ez gazdaságos és jó 
megoldásnak Ígérkezik. 
A ciklus összetétel javasolt adatait a 2.sz. táblá-
zat tartalmazza. 
Az öntödei gépek és berendezések javításakor a cik-
lusidők és a ciklusösszetételek együtt jutnak szerephez. 
Ezért a két táblázatban javasoltak áttekinthetőségének il-
lusztrálására készítettem az 1.számú ábrát. Az ábrán a 
kis- és közepes sorozatgyártásban két műszakban üzemelte-
tett termelőeszközök adatalt tüntettem fel, időléptékben, 
cikluscsoportonként. Az ábrázolásból kitűnik, hogy nem 
törekedtem arra, hogy a teljes ciklus időtartama a fe-
lülvizsgálatok számával minden esetben maradék nélkül 
osztható legyen. 
ügy gondolom, hogy az állóeszközfenntartási alap 
bevezetése, a javítási munkák új alapokra helyezett pénz-
ügyi elszámolása akkor hozza meg a kívánt mértékű gaz-
dálkodás-javulást, ha azt kiegészítjük a tervazerü meg-
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előzés alapját képező új ciklus rendszerrel. A tanulmány-
ban leirt, s az öntödei gépekre és berendezésekre vonat-
kozó elveket szükséges lesz megvizsgálni a munkaeszközök 
javitásának más területén is. Ahol ésszerű, ugyancsak be 
kellene vezetni másutt is a javitási, fenntartási munkák 
ás a felülvizsgálatok alapján elhatározott karbantartások 
rendszerét. 
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VÁNYAINÉ GORDON JUDIT 
LYUKKÁRTYAGÉPEK ALKALMAZÁSA AZ ÜZEMFENNTARTÁSI MUNKÁBAN 
Az ügyviteli technika csak az utóbbi két-három év-
tizedben indult rohamos fejlődésnek. Az ügyvitel és a 
termelőmunka szervezettsége, termelékenysége között ekkor 
már olyan óriási különbség állt fenn, amely közvetlenül 
hátráltatta a termelést, líig az üzemekben egyre termelé-
kenyebbé vált a termelőmunka, az ügyvitel csak az admi-
nisztrativ létszám állandó emelésével tudta ellátni fel-
adatát. A munkás-alkalmazótti arány az utóbbiak javára 
erősen eltolódott. Ehhez hozzájárult az is, hogy a tudo-
mányos vezetés egyre alaposabb és mélyebb munka- és költ-
ségelemzést kivánt meg. 
A termelés és a termelékenység állandó növekedésé-
nek biztosításához tehát gazdaságosabb ügyvitelre volt 
szükség, ezért a fennálló ellentmondás leküzdése érdeké-
ben nemcsak a termelésben, de az adminisztrációban is a 
kézi munkák gépesítésére törekedtek. Ezt megkönnyítette 
az ipar fejlettsége. 
Az irodai gépek két nagy csoportja alakult ki. Az 
elsőbe azok tartoznak, amelyek meghatározott irodai mun-
kát gépesítenek: irást, könyvelést, számolást; a második 
csoportot olyan irodagépek alkotják, melyek már adatfel-
dolgozást, statisztikai csoportosítást is el tudnak vé-
gezni, ide tartozik a lyukkártya-gépcsalád. 
A genti két csoport hosszú ideig teljesen elkülö-
nült és csak később kapcsolták össze a hagyományos iroda-
gépeket a lyukkártya gépekkel. A két rendszer előnyeinek 
egyesítése az elektronikus számitógépek megjelenésével az 
irodai munkák gépesítésének új távlatait nyitotta meg.El-
vileg ma már elképzelhetetlen a gazdasági élet irányítása, 
a termelési költségek előrebecslése és ellenőrzése ügyvi-
teli gépek nélkül; a naprakész nyilvántartás, könyvvitel 
és tájékoztatás szinte elengedhetetlen követelmény, Biz-
tos, hogy új gazdasági mechanizmusunk minden vállalatnál 
egyre inkább megérleli ezeket az elvileg magától értetődő 
gondolatokat, melyek nálunk is gyakorlattá válnak. 
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Magyarországon az ügyvitel gépesitése a fejlett 
ipari országokhoz képest meglehetősen késve, csak az öt-
venes évek első felében indult meg. A lemaradás okai kö-
zött megemlithetjük az adminisztratív munka /'papírmunka"/ 
lebecsülését, az ebben az időszakban uralkodó mennyiségi 
szemlélet: a "kerül amibe kerül" elv érvényesülését,s nem 
utolsó sorban a gépesítés anyagi nehézségeit, a devizake-
ret korlátozottságát. Ügyvitelszervezéssel intézményesen 
csak az ötvenes évek végén kezdtek ismét foglalkozni,több 
üzemszervező és egyben ügyvitelszervező intézetet hoztak 
létre, amelyek minisztériumonként, a szakágazat tematikai 
tárgykörére alakultak. Igaz, hogy az országban már volt 
korábban IBM gép, azonban ennek használata is csak néhány 
szervre korlátozódott és hatósági engedéllyel lehetett 
igénybe venni. Az igények megnövekedése azonban szükséges-
sé tette a gépesítés fokozódását. Az ügyviteli gépek több-
féle szinten léptek be "a termelésbe". Megtalálhattuk a 
felügyeleti szervnél centralizált gépparkot, a nagyobb 
termelő vállalatok tulajdonát képező Hollerith üzemet,va-
lamint gépi adatfeldolgozásra profilozott önálló vállala-
tot. 
Mint minden ügyviteli gépnek, a lyukkártya gépnek 
is kialakultak a már-már klasszikussá vált, hagyományos 
munkaterületei, - amelyeken a legeredményesebben, a leg-
jobb hatásfokkal üzemeltethetők. Miután az adminisztráció-
ban a legmanuálisabb, a legtöbb időt rabló müvelet a bér-
elszámolás, a lyukkártya gépeket először bérelszámolásra 
használták fel. Ezen a területen tették meg általában az 
első lépéseket, ezt követte az anyagelszámolás, majd az 
utókalkulációs kiértékelés, a nyilvántartási célokra való 
felhasználás. Ez utóbbi alatt leginkább a raktárgazdálko-
dással kapcsolatos nyersanyag, félkész- és késztermék, a 
selejt-, valamint a vagyonnyilvántartás értendő.A gyártás 
jellegétől függően, sorozatgyártás esetén még további fel-
dolgozások lehetségesek. így fejlett feldolgozásnak te-
kinthető a lyukkártyarendszerre épülő gyártáselőkészités 
és programozás. Hazánkban ez még kezdeti stádiumban van. 
Mint az előbbiekből is kitűnik, lyukkártyagépeket 
leginkább az alaptermelés céljaira alkalmaznak, a segéd-
üzemi termelésben való felhasználás még embrionális ál-
lapotban van. 
A tanulmány egyik célja, hogy az elvégzett reprezen-
tatív vizsgálat alapján - információs jelleggel - bemutas-
sa, hogy a vizsgált vállalatok az üzemfenntartási tevé-
kenység ügyvitelében hogyan használják ki a lyukkártyaka-
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pacitást. Másrészt a szakirodalom és a jelenlegi hazai 
helyzet ismeretében szeretnénk feltárni azokat a reális 
lehetőségeket, amelyek minden vállalatnál - nagyobb részt 
kiaknázatlanul - rendelkezésre állnak. 
Az üzemfenntartási munkák területe 
A lyukkártyagépek alkalmazásának lehetőségeit nem-
csak az alap-, hanem a segédüzemi termelésben, ezen belül 
az üzemfenntartási tevékenységben is megtalálhatjuk. Már 
a klasszikus területekből is részesül a karbantartás. Hi-
szen nemcsak a közvetlen anyag- és bér kerül Hollerithen 
keresztül elszámolásra, hanem a közvetett anyag és bér is. 
A karbantartás területén a nyilvántartási célokra 
való felhasználás már nem ilyen általános. Pedig a karban-
tartandó gépek, berendezések, épületek és épitmények rész-
letes műszaki adatainak naprakész tartása a karbantartási 
terv készitésének és a végrehajtás ellenőrzésének stb. 
fontos eszköze. A pontos nyilvántartás a jó karbantartási 
munka előfeltétele, az eredményes karbantartás elsőrendű 
segédlete, mely legmegbízhatóbban gépi úton készíthető el. 
A lyukkártya gépek beállítását szükségszerűen meg-
előző szervezés kényszeriti a vállalatokat a bizonylati 
fegyelem megteremtésére és megszilárdítására. A vállalatok 
kénytelenek helyesen kialakitani a számrendszereket, az 
egységes alapbizonylatokat. Ennek eredménye a belső szer-
vezettség színvonalának emelkedése, az információk össze-
hangolt áramlása. 
A gyakorlati és az elméleti szakemberek jól tudják, 
hogy az állóeszközgazdálkodással és fenntartással kapcso-
latos vállalati adatok - csak 2-3 évre visszamenőleg is -
milyen hiányosak, és ezért egy-egy kimutatás, vagy tény-
számokon alapuló elemző tanulmány elkészitése milyen ne-
hézségekbe ütközik. A lyukkártyagép alkalmazásának jelen-
tős eredménye a bizonylati fegyelem megszilárdítása. Ku-
tató Csoportunk is sokszor volt már abban a helyzetben, 
hogy egy-egy elképzelt vagy kitűzött résztéma elkészíté-
sét adathiány miatt fel kellett adnia. A szervezés előnyei 
ma azonban főként az alaptermelésben érezhetők, ami meg-
nyilvánul abban is, hogy mig a termelésben egyre újabb 
területeket kapcsolnak be a gépi adatfeldolgozás vérkerin-
gésébe, - a meglevőket pedig állandóan finomítják, minden 
összesitést géppel igyekeznek elvégezni - addig a karban-
tartás és Hollerith feldolgozás kapcsolata rendszerint 
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csak az utókalkulációs adatszolgáltatásra szükül le. A 
tervezéshez vagy beszámolókhoz szükséges táblázatokat és 
egyéb kiértékeléseket a Hollerith-üzem rendszerint már 
nem tudja elkésziteni, hiszen az utókalkulációs adatokon 
kivül más alapinformáció hozzá nem fut be, vagy ha ezek-
nek birtokában van is, a lehetosegek fel nem ismerése kö-
vetkeztében nem veszik igénybe a további feldolgozást. 
Sajnos a TMK irodák dolgozói csak ritkán jutnak 
hozzá, hogy gazdaságossági vagy érdemi elemző munkát vé-
gezzenek. Akkor is az információk beszerzése, a jelenté-
sek manuális összeállítása munkaidejüket majdnem teljes 
egészében lefoglalja. A karbantartás és a felújítás ezért 
is vált kizárólag az üzemek műszaki témájává. Elvégzését, 
vagy elhanyagolását a TMK "kapacitás" dönti el még ma is, 
mert a gazdasági vezetők az üzemfenntartási munkák gaz-
daságossági elemzését egységesen nem követelik meg. 
Elért eredmények 
Az ügyviteli gépeknek az iparban való alkalmazásá-
val az alsó- és középszintű vezetőknek - az információk 
kényszerpályára való terelésével, a párhuzamosságok és az 
ezzel kapcsolatos felelősség-elkenés megszüntetésével -
módjuk nyilt tevékenységük racionálisabb, termelékenyebb 
elvégzésére. 
A lyukkártya gépeket - mint az előzőkből kitűnik -
az üzemfenntartás tevékenységében elsősorban utókalkulá-
ció elkészítésére használják fel. Az anyag- és bértablók 
a többpoziciós munkaszámokba épitett jelzőszámok segítsé-
gével adnak bontást a TMK anyag-, ill. bér felhasználásá-
ról. 
A bontás mélységére egészen ellentétes irányú szem-
léleteket találhatunk. Van olyan vállalat, amely a TMK 
munkaszámban rejlő jelölési lehetőségeket igyekszik ki-
használni és azokat nemcsak a rendelések sorszámozására, 
puszta nyilvántartására alkalmazza. Van olyan vállalat 
is, amely tagadja ennek jelentőségét, nem tartja fontos-
nak, hogy a munkaszámnak különösebb értelme legyen.Ennek 
megfelelően az anyag- és bértabló tájékoztatási mélysége, 
a TMK munkájáról adott információ köre is eltérő. 
Nézzünk erre néhány példát: 
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A Láng Gépgyár Energiaszolgáltató és Karbantartó 
gyáregysége az üzemben általánosan érvényben levő, 5 tag-
ból álló, 12 poziciós munkaszámot - mint kódszámot - az 
alábbiak szerint bontja: 
Terhelen-
dő költ-
séghely 
Terhelendő 
költség-
hely cso-
port 
Tevé-
kenység 
Leltári 
s zárna 
Jelző-
szám 
A munkát 
igénybeve-
vő műhe-
lyek 
A munkát 
igénybeve-
vő gyár-
egységek 
A karban-
tartói mun-
ka fajtája 
Vagyon-
nyilván-
tartás 
azonossá-
gi száma 
TMK, ill. 
váratlan 
hibaelhá-
rítás 
3 2 2 3 2 
pozició, azaz összesen 12 pozició. 
A karbantartás tevékenysége szerint megkülönbözte-
tik a gép-, a szállitóeszköz- és az épületkarbantartást, 
egymástól eltérő, kétjegyű kódszámmal. 
Nagy fontossága van a kiépitett jelzőszám-rendszer-
nek is, mellyel mód nyilik a tervezett, megelőző jellegű 
javitások-, a kisebb, legfeljebb 3o munkaórát igénylő,va-
lamint a 3o munkaóra feletti, de nem TMK jellegű javitá-
sok elhatárolására. Egyébként a TMK munkái között eddig 
nem tartották külön számon az általános-, közepes- és 
kisjavításokat. Most tervezik, hogy az eddigi 2 pozíción 
belül erre is sor kerül. 
A tablókban mindez a kivitelező költséghely, tehát 
az egyes TMK műhelyek /szerszámgépjavitó, forgácsoló,há-
lózati karbantartó stb./ szerinti csoportosításban sze-
repel. 
A Beloiannisz Híradástechnikai Gyár TMK munkás zárna 
9 poziciós, ezen belül 3 tagolású. /А produktiv termelés 
10 poziciós gyártási számon fut, ezzel is a téves költ-
ségelszámolások veszélyét csökkentik./ 
Tevékenység Terhelendő költséghely Sorszám 
3 3 3 
azaz összesen 9 pozició. 
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Itt a funkciószámokon belül már megoldották azt, 
amit a Láng Gépgyár most tervez, vagyis a TMK javitások 
fajtáinak elkülönítését. 
A 3 belyértékü funkció-számokat 3 csoportra oszt-
ják: 
1/ Kisjavítások 
2/ Közepes- éa nagyjavítások, "fenntartási munkák" néven 
összevonva 
3/ Átszervezési munkálatok. 
Az egyes fő állóeszköz csoportokon belül /jármüvek, 
egyéb-, valamint a gépi berendezések, elektromos meghaj-
tású motorok, munkavédelmi-, épület és nem termelési-,fű-
tő és hűtő-, világítási és villamos berendezések, üzemen 
belüli szállítóeszközök/ még további bontást is szükséges-
nek tartottak, l-l állóeszköz csoporton belül a funkció-
számok első két tagja megegyezik, a harmadik dönti el,hogy 
kisjavítást vagy fenntartási munkát végeztek-e. Ha az 
utolsó számjegy 0, akkor kisjavitás történt, mig a fenn-
tartási munkákat a harmadik számjegy 0-tól emelkedő sor-
rendben való eltérése jelöli. Például a jármüveken belüli 
funkció-számok a következők: 
Kis ja- Fenntartás 
vitás /Közepes- és nagyja-
vítás 
Személygépkocsi 14o 141 
Tehergépkocsi 14o 142 
Ha ugyanazon műhely részére egyszerre folyik homo-
gén gépek közepes-, illetve nagyjavítása, a munkaszám el-
ső két tagja azonos lesz, a megkülönböztetést az utolsó 
tag, az emelkedő sorszámok teszik lehetővé. /Ennek a rend-
szernek tartozéka egy nyilvántartó könyv, amelyből kike-
reshető, hogy melyik munkaszám, melyik leltári számú ál-
lóeszközre vonatkozik./ 
Az átszervezési költségeket mindig ugyanazzal a 
funkciószámmal jelölik. 
Az anyag-tablókban 3 poziciós kártyajelet is alkal-
maznak, amellyel a nyersanyag, belső gyártású alkatrész 
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stb. mozgásnemét /kivételezés, visszavételezés/ ée az 
anyaggazdálkodó szervet tüntetik fel /központi raktár 
stb./. 
A következő, vagy több hónapra áthúzódó munkaszámok 
esetén a kumulált /halmozott/ anyag-, ill. bérköltséget 
is nyilvántartják, mert igy az előirányzott költséggel 
szemben felmerülő tényleges költségek növekedését még me-
netközben figyelemmel kis érhetik. 
A Pamutnyomóipari Vállalat Effi munkás zárna 6 s zám-
jegyból áll, azonban ellentétben az előbb emiitett 2 gyár-
ral, a munkaszámnak a nyilvántartáson, a folyamatban levő 
munkák elkülönítésén kivül semmiféle szerepet nem szántak. 
A vállalatvezetőség nem hive a munkaszám értelmezésének, 
abból kiindulva, hogy a TMK dolgozói vagy a megrendelők 
úgysem szeretnek sokat irni, s az elkerülhetetlen előirá-
sok csak zavart okoznak. 
Nem szabad figyelmen kivül hagyni, hogy a három 
éve megalakult nagyvállalatnak, mely ezzel a könnyűipar 
legnagyobb létszámú és termelési értéket megtermelő nagy-
vállalata lett, mennyi nehézséggel kellett megküzdenie, 
mig lo, korábban önálló fonó-, szövő- ás kikészitőgyár 
egységes információrendszerét kiépitette. E munkát nehe-
zitette az is, hogy ezek a gyárak területileg egymástól 
távol, Budapest különböző peremkerületeiben, illetve Sze-
geden és Sopronban termelnek. Az alapot a Magyar Pamut-
ipar lyukkártya-gépparkja adta, ezt bővitették és korsze-
rűsítették, hogv a megnövekedett feladatok ellátására al-
kalmas legyen.1' 
A TMK üzemek anyagkivételezéseit, bér- és rezsi 
felhasználását, - munkaszámok és költséghelyek szerint 
rendezve havonta késziti el az adatfeldolgozó központ, 
vagyis biztositja az üzemfenntartási tevékenység utókal-
kulációját. 
Az eddigiekben - néhány vállalat példáján illuszt-
rálva - arról beszéltünk, hogy a lyukkártya rendszerű gé-
1/ Perjés Sándor - Szilvási Imre: A mark-sensing rendsze-
rű informáoió-rögzités első tapasztalatai a Pamutnyomó-
ipari Vállalatnál. - Információ Elektronika, 1967. 
l.ez. p. 39. 
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pi adatfeldolgozás klasszikus munkaterülete milyen for-
mákban, milyen eltérésekkel található meg a TMK vonatko-
zásában. Itt többé-kevésbé kielégitő a helyzet, a kar-
bantartás költségelszámolását is bevonják a feldolgozás 
menetébe. 
Ezen túlmenően már nem beszélhetünk a lehetőségek 
teljes kiaknázásáról, a lyukkártyagépek átlagos kihasz-
náltsága sem kielégitő. A rendszeresen jelentkező anyag-
és bértablók elkészítése zömmel egyidőben, egyszerre je-
lentkezik, a feldolgozók ilyenkor 2-3 műszakban is kény-
telenek dolgozni. 
További feladataink és irodalmi tapasztalatok 
A lyukkártyás és általában a gépi adatfeldolgozás 
mindig újabb és újabb területre való kiterjesztését a ki-
használatlan feldolgozó gépkapacitások is indokolják.Fel-
mérések szerint az átlagos gépkihasználás a KGM területén 
64,4%-os, de ezen belül nagyok az eltérések. Pl.: a Te-
lefongyárban 95, a Beloianniszgyárban 87, a Vörös Csil-
lag Traktorgyárban 31, a Villamosberendezés és Készülék 
Müveknél 18%-os a lyukkártyagépek kihasználtsága. 
Ez is azt mutatja, hogy a lyukkártyagépek felhasz-
nálása tekintetében is - mint minden új bevezetésénél -
megtalálhatók a két véglet képviselői: azok, akik a gép-
től utópista álmaik megvalósitását várják, és azok, akik 
félve az átszervezés költségeitől és a beindulás nehézsé-
geitől, - elvetették szükségességét. Ez utóbbihoz hozzá-
járult az is, hogy a programozók külön nyelvét, szakkife-
jezéseit nehéz megérteni. 
A lyukkártya szervezés területén sok feladat vár 
még megoldásra. Ilyen például az állóeszközök nyilvántar-
tása, melyet ugyan már néhány helyen rávittek lyukkártyá-
ra, de még itt sem használják ki mindig a lehetőségeket. 
Pl. a Láng Gépgyárban lyukkártyákon tartják nyilván a gé-
peket, azok műszaki jellemzőit, meghatározott kártyaterv 
szerint /súly, hossz, szélesség, magasság, teljesítmény, 
gyártási év, a gép állapota stb./, de ezt a pillanatnyi-
lag még "passzív" lyukkártya állományt nagyon jól lehet-
ne "aktivizálni". Gondolunk itt például arra, hogy mivel 
a saját rezsis beruházások és felújítások utókalkuláció-
ja gépi úton készül, nem lenne semmi akadálya annak,hogy 
ez az érintett állóeszköz lyukkártyájára is rákerüljön -
igy rendelkezésre állna a nettó érték is. 
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A kártyaterven szerepelhetne például az értékcsök-
kenési leirás kulcsa, a beszerzés ideje - negyedévi pon-
tossággal. Ebben az esetben ugyanis automatikusan lehető-
ség nyilna az értékcsökkenés kiszámítására /a leírási 
kulcs és műszakszám változatlansága esetén/. 
Mindez nagy segitséget nyújthat a leltározáshoz, a 
negyedéves és éves összesítésekhez, hiszen közismert,hogy 
egy helyes állóeszköz-leltár /mely az állóeszközök bruttó 
értékét és értékcsökkenési leírását tartalmazza/ egyedi 
nyilvántartási lapokból történő elkészítése milyen nagy 
feladat, mig lyukkártyagép használatával csupán a kártya-
állomány táblázógépén való átfuttatását igényli.Ezzel le-
hetőség nyilna a dinamikus jellegű vagyonnyilvántartásra. 
A legnagyobb feladat azonban az lenne, hogy a lyuk-
kártyagépeket ne csak az utókalkuláció, hanem az elólsl-
kuláció céljaira is felhasználjuk. Hiszen a gép nemcsak 
arra képes, hogy utólag regisztrálja az adatokat - tehát 
a már elvégzett munka értékelését végezze el -, hanem al-
kalmas programozásra, tervezésre is. Az Üzemfenntartási 
tevékenység programozására a külföldi szakirodalom átta-
nulmányozása során már találhatunk példákat. E példáknak 
- kisebb üzemi, helyi sajátosságoktól eltekintve - közös 
jellemvonása és lényege a karbantartás elemi, állandóan 
ismétlődő műveleteinek, az tin. javitási kódoknak a kidol-
gozása. Például egy amerikai repülőgépgyártó üzemben az 
egyes szakmunkák /lakatos, villamos, csőszerelő stb./ ré-
szére külön kódrendszert dolgoztak ki. a munkák eltérő 
jellegét figyelembe véve. A lakatos javitási kód a javi-
tás 39-féle műveletét különböztette meg, pl. beállítás, 
alapozás, beszerelés, szintezés, módosítás, szétszerelés, 
összeszerelés, élezés, forrasztás, ellenőrzés stb. 
Ez a lakatos javitási kódtáblázat részletesen fel-
sorolja a javítás tárgyait, összesen 87-féle tipusesetet 
tárgyal, pl. tengelykapcsoló, csapágyak, kompresszor, 
zsirtalanitó, villanymotor stb. javítása. 
Magyarországon müveletekre lebontott karbantartási 
nyilvántartásról még nincs tudomásunk, csupán - mint az 
az előbbiekben ismertetett hazai helyzet tárgyalásából 
kitűnik - állóeszköz főcsoportok szerint /lásd Láng Gép-
gyár 3 fő csoportját: gép, szállítóeszköz, épület/ - vagy 
állóeszköz főcsoporton belül tovább tagolt nyilvántartás 
létezik /lásd Beloiannisz Híradástechnikai Gyár/. 
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Természetesen lehet vitatni azt, hogy helyes-e a 
felbontás mélysége, mivel szinte elképzelhetetlen itt 
teljességre törekedni, nyilvánvaló, hogy sem a 39 laka-
tos javitási müveletet, sem a 87-féle javítandó egységet 
nem lehet precíz, megdönthetetlen rendszernek tekinteni, 
de kétségtelenül érdekes kezdeményezések. 
Az előbbi módszer gyakorlati lebonyolítása úgy tör-
ténik, hogy minden karbantartó dolgozó több, gépiadat-
feldolgozásra alkalmas kártyát tart magánál. Az előnyom-
tatott rovatok közül a megfelelőt megjelölve jelzi a be-
rendezés leltári számát, elhelyezését, a megmunkált,vagy 
javított alkatrészt, az elvégzett munka tipusát /karban-
tartás, helyettesítés, módosítás/, a szóbanforgó müvele-
tet, a munkaóraráforditást, a munkával megterhelendő 
részleget. Mindehhez természetesen az összes kódszámokat 
tartalmazó táblázatok tartoznak, melyeket minden karban-
tartó műanyag-tasakban szintén magával hord. E módszer-
ből az is kiderül, hogy a munkások és művezetők felelős-
sége sokkal nagyobb, mint nálunk, hiszen a kódjelölése-
ket, a munkalapokat, az illetékes művezető vagy munkás 
alkalmazza, ill. tölti ki. 
Egy másik, amerikai kisüzemekben alkalmazott példa: 
A karbantartó részlegtől igényelt rendeléseket az 
üzemfenntartás adminisztrátora a felügyelőnek /művezető/ 
továbbitja, aki a munkát a karbantartók között szétoszt-
ja. A rendelési űrlapot a karbantartók kódolják be, akik 
természetesen mindannyian rendelkeznek szerszámgépjavi-
tási kódtáblázattal. A kódtáblázat egyik oldalán a villa-
mos, másik oldalán a mechanikai szerkezetekre vonatkozó 
kódok vannak. A kódkártya felső részén /mindkét oldalon/ 
az egyes szerelvények kódjai vannak felsorolva, majd a 
meghibásodást okozó munkadarabra, a meghibásodás okára, 
és a javitási tevékenységre vonatkozó kódszámokat talál-
juk. 
Havonta egyszer az adatfeldolgozó részleg az üzem-
fenntartás számára elküldi az egyes munkarendeléseket 
terhelő munkabér, anyagköltség jegyzékeket, valamint cso-
portosítja a berendezésekhez tartozó meghibásodások kód-
számát. 
Évente egyszer ezeket az információkat a gépkár-
tyákra viszik át. Mivel a gépkártyán szerepel a berende-
zés beszerzési költsége és kora, világos képet kapnak 
az értékcsökkenésről, valamint az évi karbantartási költsé-
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gek változásáról.Ezeket a gépkártyákat felülvizsgálják.На 
valamelyik kártya azt mutatja, hogy a karbantartási költ-
ség évről-évre indokolatlan mértékben nő, akkor felvetőd-
het a pótlás szükségessége. 
Az alkatrész meghibásodási kód alapján kimutatható, 
hogy melyek a leggyakoribb meghibásodást okozó alkatré-
szek. Ha mindig ugyanaz az alkatrészmeghibásodás fordul 
elő, akkor ez felhívja a figyelmet a konstrukciós hibákra 
vagy az esetleg nem rendeltetésszerű használatra. 
A megelőző karbantartás alkalmazásának eldöntése 
során három kérdést válaszolnak meg: 
1/ Kritikus-e a berendezés, tehát a berendezés termelés-
ből való kiesése mennyiben befolyásolja a termelést. 
2/ Rendelkezésre áll-e tartalék, csere-berendezés? Vagyis 
kis átállási költséggel a munkát más gépre át tudják-e 
terhelni? 
3/ A megelőző karbantartás költsége nem nagyobb-e, mint a 
javitási állásidő és a váratlanul fellépő hibák javitá-
si költsége? 
A megelőző karbantartás szükségességének eldöntése 
után a gépről megelőző karbantartási kártya készül,amely 
tartalmazza az ellenőrzendő pontokat. Az ellenőrzés során 
észrevett kisebb hibákat ki is javítják a kódszám feltün-
tetésével. Ha komolyabb javításra van szükség, azt a kar-
bantartó felügyelő programozza be és az előbb leirtak 
szerint kerül elvégzésre és adatfeldolgozásra. A karban-
tartók számára azt is feladatul tűzik ki, hogy az ellen-
őrzési kártyán még nem szereplő, de szükségesnek tartott 
további ellenőrzendő pontokat is bejelöljék. 
Az előbbiek továbbfejlesztésével elképzelhető olyan 
kódrends zer, ahol az elemi javitasi müveletek ora— és 
költségigénye is kidolgozásra kerül. Ez azért lenne nagy-
jelentőségű, mert lehetőséget adna korszerű előkalkuláció 
elkészítésére, nemcsak a költségek, hanem a munkaerő 
egyenletes leterhelése érdekében is. Ezzel a korszerű 
ügyvitel az üzemszervezési munka aktiv segítőtársa lehet-
ne. A lyukkártyagépek eddig szokásos, klasszikus munkate-
rületeinek kibővítésével komoly értékelő rendszer birto-
kába jutnánk. Ha ugyanis már előkalkulációnk is van, az 
utókalkuláció után vezérkártyák segítségével ki tudjuk 
gyűjteni az előirányzott és tényleges időfelhasználás 
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/esetleg anyagfelhasználás/ differenciáit. Mindez tulaj-
donképpen a karbantartási tevékenység normativáinak ki-
alakításához vezetne, amely iparunkban már régóta napi-
renden levő probléma. 
A lyukkártyagépek kihasználatlansága abból is fa-
kadt, hogy a vállalatok figyelmét nem hivták fel intézmé-
nyesen egy-egy feldolgozó gép alkalmazási lehetőségeire.A 
gépállomány karbantartásának lyukkártyagépekkel lehetsé-
ges dinamikus szemmeltartása újabb és újabb ötleteket ad-
hat а TMK üzemvezetőknek arra, hogyan segíthetné még job-
ban munkájukat az ügyvitelgépesités. Ha az alapadatok ve-
zérkártyákon rendelkezésre állnak, különböző célból tör-
ténő csoportosításuk mar nem nagy munka. Az elemzesek sok-
kal mélyrehatóbbak lehetnek - és mennyivel kevesebb időt 
igényelnek, mint manuális elvégzésük esetén! 
A javitási normák kidolgozása, egy-egy elemi müve-
let elvégzésének költsége például jó összehasonlítási alap 
lehet egy másik gyár, vagy éppen központi javitó szerv 
munkájával. Sokkal nehezebb ugyanolyan elhasználtságú és 
hibáju 2 gépet találni és ezek javításánál egy összegben 
lemérni c. különbséget, mint egy-egy elemi müveletet kira-
gadva elemezni a különbségek okait. /Persze itt vigyázni 
kell a reprezentáció helyességére./ 
A feldolgozó-gépi kapacitás már emiitett kihaszná-
latlansága is indokolja, hogy a vállalati élet ezen munka-
területe nagyobb helyet kapjon az adatfeldolgozásban. A 
gépek beszerzésekor elvégzett gazdasági számításoknál,mely 
a ráfordítások /beszerzési költség vagy bérleti dij; a be-
szerzéssel járó járulékos költségek; épitési, beruházás 
szervezési költség stb./ és eredmények /közvetlenül megje-
lenő és közvetettek/ viszonyítását jelenti, a feldolgozási 
igény növekedése a költség oldalán már csak jelentéktelen 
emelkedést okoz, az eredmények oldalán viszont annál na-
gyobb lehetőségeket teremt. 
A karbantartás gépi adatfeldolgozásának kiterjeszté-
se mind a közvetlenül, mind a közvetve kimutatható eredmé-
nyekben jelentkezne. A gépiadatfeldolgozás előtti és utá-
ni állapot összehasonlításakor figyelembe kell venni,hegy 
hány olyan tevékenységet végez el a gép, amit korábban a 
létszámkeret szűkössége miatt nem tudtak ellátni. 
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A fejlődés irányai 
A lehetőségek ismertetésénél nem szabad figyelmen 
kivül hagyni az elektronikus számitógépek felhasználásá-
nak üzemfenntartási vonatkozásait sem. Azért maradt ez a 
dolgozat végére, mert egyrészt a tanulmány tárgyalási cél-
ja csak a lyukkártyagépek alkalmazása volt, másrészt a 
lyukkártyagép a ma adott és elterjedt ügyviteli géptipus 
Magyaróra zágon. 
Az elektronikus számitógépek jellegzetessége és elő-
nye az, hogy működésűk a logikus emberi gondolkodáshoz kö-
zelebb áll, 3Őt döntési készséggel is rendelkeznek. Ezen 
felül műveletvégzési sebességük összehasonlíthatatlanul 
nagyobb, mint a lyukkártyagépeké. 
Az elektronikus gépek alkalmazásával az ügyvitelgé-
pesités tere az üzemfenntartásban is tovább bővül.Mivel a 
teljesítésekre vonatkozó bizonylatokat folyamatosan meg-
kapja az adatfeldolgozó részleg, ki tudják s zárnitani,hogy 
egy-egy részmunka tervszerűtlen /túl korai vagy késői/ 
teljesítése mennyire befolyásolja a felújítás tervezett be-
fejezésének határidejét, igy még menetközben mód nyilik 
arra, hogy az egymástól függő tevékenységeket a változás-
nak megfelelően összehangolják, sőt javitásközbeni költ-
ségelemzést is végezhetnek. 
Az üzemfenntartás programozására jó példa az USA-
ban a detroiti Ex-Cell-0 Corporation.-1-' Minden általuk 
gyártott gép megelőző karbantartási programját - az átla-
gos kihasználásnak megfelelően - a vevő rendelkezésére bo-
csátják. Amennyiben a gép kihasználása az átlagostól el-
tér, a karbantartási programot módosítják. 
A program összeállítása nem is olyan kis dolog,mert 
például egy egyszerűbb Ex-Cell-0 gép ugyan csak lo külön-
böző megelőző karbantartási müveletet igényel, de ezek 
közül hatot hetenként, egyet negyedévenként, egyet két-
szer egy évben és kettőt egyszer egy évben kell elvégezni. 
Ez összesen 32o tevékenység évente! A bonyolultabb gépek 
karbantartásához szükséges tevékenységi számok pedig már 
könnyen ezerre menők is lehetnek. Ezért nagyjelentőségű 
a kész program, amely biztosítja a felhasználók számára a 
1/ Builders set maintenance by card. - Iron Age, 1965.okt. 
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minimális leállási időt, e megadja előre a karbantartási 
költségek nagyságát. A rendszer lehetővé teszi, hogy a 
karbantartást ne a naptárra, hanem a gépkifaasználásra 
alapozzák, vagyis a munkát csak azután végezzék el, mi-
után a gépet valójában kihasználták egy meghatározott 
óraszámra. 
A modern számitógépek felhasználhatók optimális 
tartalékalkatrész-készlet meghatározására, a legkedvezőbb 
utánrendelési időpont meghatározására is. Ezzel csökkent-
hetők egyrészt a gépleállások, másrészt a készletek,vagy-
is a forgóeszközök. 
A karbantartási tevékenység vizsgálata kiterjedhet 
valamennyi termelőeszköz teljesítményszintjéneк figye-
lemmel kisérésére is. A teljesítményszint hanyatlása in-
tő jel lehet arra, hogy gyakoribb karbantartásra vagy 
esetleg cserére, van szükség. Az elemzésből az is kiderül-
het, hogy a megelőző karbantartás mértéke túlzott, a kel-
leténél gyakrabban végzik. 
A számitógépek karbantartásnál történő alkalmazá-
sának néhány előnyét csak futólag emiitettük meg,a helyi 
adottságok biztosan még más tartalékokat is rejtenek. Az 
elektronikus számitógépek üzemfenntartási munkában való 
felhasználása során a jól kiépített ügyviteli bizonylati 
adatokat olyan gazdasági elemzések elvégzésére használják 
a felsorolt példákban, amelyeket csak ezzel a művelet-
végzési sebességgel lehetséges elvégezni. 
Az automatizálás térhódítása sokszorosan megnöveli 
a karbantartási munka jelentőségét és mennyiségét. Az 
automatizált gépsorok egy láncszemének kiesése már óriá-
si veszteséget okoz, ezért a karbantartás jobb megszerve-
zése népgazdasági fontosságú. Ehhez segítenek hozzá a 
lyukkártya és elektronikus számitógépek is. 
Budapest, 1967. július 
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4. 
HÁLÓTERVEZÉSI MÓDSZEREK AZ ÜZEMFENNTARTÁSBAN 
A vezetés tudománya hatalmas léptekben fejlődik. Az 
emberi munkának és a termelés tárgyi tényezőinek egyre 
eredményesebb összehangolása egyre gazdaságosabb gyártást 
eredményezhet. Feltételes módot azért használtam az előző 
mondatban, mert a tudományos üzemvezetés kísérletekben is 
igazolt eredményei nagyon lassú ütemben terjednek el. 
A korszerű termelés-szervezési módszerek közül talán 
egynek sem volt olyan nagy sajtónyilvánossága mint a há-
lótervezési módszereknek és nem vitatkoztak annyit a mód-
szer helyességéről valamint célszerűségéről. Már az a tény 
is, hogy néhány év alatt több tízféle és fajta módszert, 
valamint módszer-alternativát dolgoztak ki,igazolja gya-
korlati alkalmazásba vételének visszhangját. 
Hosszú az út Taylor és Gantt sávdiagrammos programo-
zásától a ma ismert hálótervekig. Kialakitásukat azonban 
kétségtelenül az eredményezte, hogy a munkafolyamatok és 
munkaeszközök időben és térben történő egyre gazdaságosabb 
felhasználása, illetve a felhasználásuk iránti igény kény-
szeritőleg hatott. A régi programozási módszerek nem tud-
ták az életadta, egymással bonyolultan összefonódó össze-
függéseket figyelembe venni. A régi diagramm átlapolt idő-
tartam ábrázolásával nem lehetett sem kifejezni, sem érzé-
keltetni a részfeladatok teljesítési határidejéinek fon-
tosságát, sem azt, hogy azok esetleges lemaradása milyen 
következményekkel jár. Nem volt reális a programpontok 
egyidejűségének tervezése, nem volt biztos, hogy az opti-
mális programot állitotta-e be a tervező. De nem volt az 
egymásba fonódó teljesités kapcsolatairól sem pontos képe 
a programozónak. A munkahely ésszerű megszervezése, ellá-
tása, irányítása és ellenőrzése a hálótervezési módszerek 
bevezetésével biztositható. 
A hálótervezési módszerek lassú ütemü elterjedését 
kívánjuk azzal meggyorsítani, hogy Kutató Csoportunk mun-
kakollektivája résztanulmányokat dolgozott ki. Az üzem-
fenntartási munkák során természetesen a különféle háló-
tervezési módszerek ugyanúgy használhatók, mint a gazda-
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sági élet számos más területén. Az ipari karbantartási 
munkák néhány sajátos feltételét és körülményét munkánk 
során figyelembe vettük. 
A hálótervezési munkák a magyar gyakorlatban is 
kezdenek elterjedni, de igen kevés az ipari üzemfenntar-
tási alkalmazása. Ilyenek voltak például: a Tiszavidéki 
Vegyi-kombinát 1966 augusztusi nazy-leállása 1/, vagy a 
Tiszalöki Vizierőmü karbantartása2' alkalmával előfordult 
alkalmazási esetek. Tovább sorolhato hazai oeláák közc'tt 
találhatunk még olyant, ahol a főjavitást összekapcsolták 
rekonstrukciós beruházásokkal: például a Csepeli Csőgyári 
Pilger csőhengersorának nagyjavítással egybekötött re-
konstrukció j a 3 / . 
Az eddig felsorolt példák jellemzője, hogy komplex 
berendezések és összefüggő technológiai rendszerek javí-
tására készültek. Azonban egy szerszámgépnek a termelés-
ből való kivonása ia viszonylag komoly kiesést jelenthet. 
Ennek az időnek leszorítása, a javitás pontos és betart-
ható tervezése gazdaságosabb gyártást eredményezhet. 
Kutató Csoportunk ezért a nalótervezesi módszerek 
üzemfenntartásban történő gyakorlati alkalmazásba vételé-
nek elterjesztésére, külső munkatársak bevonásával, ta-
nulmányokat dolgozott ki. 
Az ipari üzemfenntartási munkában alkalmazható há-
lótervezés! módszerekkel általánosságban foglalkozik a 
következő oldalakon publikált első tanulmány. Itt a szer-
zővel, Papp Ottóval dolgozatában azt kívántuk bemutatni, 
hogy mi a hálótervezés és az milyen előnyöket biztosit a 
karbantartási munkák területén. A szerzőt, aki hálóterve-
zéssel a műszaki-gazdasági munkák minden területén foglal-
kozik, ebben a feldolgozásban segitenünk kellett, hogy 
1/ "A Tiszavidéki Vegyi Kombinát 1966 augusztus 2 3-i nagy-
leállása alatt elvégzendő gépészeti-szerelési munkák 
organizációja". Készítette: Petrolkémia Beruházási Vál-
lalat Szerelési Főosztálya. 1966 július 
2/ Somody Imre: "Hálódiagramok vizerőmüvek karbantartá-
sánál" Magyar Villamos Müvek Közleményei, 1966. 7-3.sz. 
- p. 35-37 
3/"A csőgyári hengersor nagyjavítása és a Contubind mun-
kák beépítése" Csepeli Vasmű - 1965 június 
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csak az üzemfenntartás keretei között maradjon. E tanul-
mány befejező részében az üzemfenntartás hálótervezése 
megszervezésének módszertana található. 
A hálótervezés üzemfenntartásban való alkalmazásá-
nak módszertanát konkrét vállalati kísérletekkel foly-
tattuk. Egy nagyméretű horizontálgép általános javítását 
a felújítás elkészülte után hálóterveztük. Miután a vá-
lasztott szerszámgép főjavítását eredetileg hálótervezés 
nélkül végezték, lehetőségünk nyílott a hálótervezés ered-
ményességét összehasonlítani az e módszer nélkül lebonyo-
lított nagyjavítás tényleges vállalati adataival. A háló-
tervezés gazdasági előnyeit akartuk ezzel a vállalati kí-
sérlettel igazolni. Földi Ferenc "Horizontálgép főjavítá-
sának hálóterve" cimü munkájának végén ezeket a műszaki-
gazdasági elemzéseket összegezi. 
Munkacsoportunk keretében ezt követően ugyancsak 
Földi Ferenc készítette el a 15 tonnás hiddaru főjavítá-
sának hálótervét. E hálóterv azonban már megelőzte a tény-
leges javítást. Ez a terv egy soronkövetkező általános 
javitás lebonyolításának programja. A hiddaru nagyjavítása 
után külön tanulmány készül a hálóterv alapján lefolyta-
tott munka konkrét termelési eredményeiről. Külön érdekes-
sége a tervnek, hogy e javítási munka az alaptermelés olyan 
termelő területén folyik, ahol a híddaruval való kiszolgá-
lás alapvető gyártási előfeltétel. A javitás tartalma 
alatt a termelő területen csak olyan munka végezhető,mely-
hez e híddaruval való emelés nem szükséges. 
A hálótervezési munkacsoport negyedik közlésre kerü-
lő tanulmánya az előbbiekkel párhuzamosan készült el. En-
nél már nemcsak egyedi javítási jellegben fenntartásra ke-
rülő gépet vagy berendezést választottunk kísérlet tárgyá-
vá. Mind egyedi, mind sorozatjavításban használható az a 
tipus-hálóterv, amely egyetemes marógépre készült. A ti-
pus-hálóterv követelménye alapján azonban kis módosítás-
sal nemcsak más marógépek, hanem más szerszámgépek háló-
tervezésére is alkalmas. 
Reméljük, hogy e néhány tanulmánnyal hozzájárulha-
tunk a vállalati üzemfenntartási munkák gazdasági haté-
konyságának emeléséhez. Biztosak vagyunk abban, hogy e köz-
leményünkben közölt hálótervezési tanulmányokkal komoly 
mértékben hozzájárulunk ahhoz, hogy e termelés-szervezési 
módszer a gyakorlatban elterjedjen. Szívesen vennénk ol-
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vasóink észrevételeit, tapasztalatait, avagy munkaterüle-
tükre vonatkozó konkrét javaslatait, hogy azokat további 
munkánkban felhasználhassuk. 
Dr. Petes György 
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4/a 
PAPP OTTÓ 
AZ IPARI ÜZEMFENNTARTÁSI MUNKÁBAN ALKAIMÁZHATÓ 
HÁLÓTERVEZÉSI MÓDSZEREK 
Bevezetés 
A szervesen összefüggő géprendszerek /mint amilye-
nek pl. a vegyiparban, élelmiszeriparban, kohászatban stb. 
találhatók/ nagyjavítási munkáinak elvégzése általában sok-
rétű, szerteágazó és többféle munkacsoport időben, térben 
összehangolt tevékenységét igénylő, tehát bonyolult ko-
operációt, koordinációt jelentő feladat. 
Az ilyen komplex, átfogó programok kidolgozása, a 
munkák ütemezése, operativ irányítása és ellenőrzése - a 
század elején Frederick ff. Taylor és Henry L. Gantt által 
kifejlesztett és azóta is lényegi változtatás nélkül al-
kalmazott ún. aávdiagramokkal, vagy vonalas naptári ütem-
tervekkel, a technika és a társadalmi munkamegosztás mai 
fejlettségi fokán már nem oldható meg eredményesen. 
A hagyományos tervezési, programozási módszerek leg-
főbb hiányossága ugyanis, hogy nem tudja figyelembe venni 
és megfelelően ábrázol ni az egyes résztevékenységek sok-
szor igen bonyolult és egymástól függő vagy egymásra ható 
összefüggéseit; a részhatáridők elcsúszás-kihatásait a 
végső határidőre nem mutatja; továbbá nem teszi lehetővé 
a program optimalizálását sem. 
Ezzel szemben a hálótervezési módszerek feloldják a 
hagyományos programozási módszerek összes fent felsorolt 
hiányosságait. 
Természetesen a hálótervezés sem csodaszer.Egymaga 
nem mentheti meg a rosszul alapozott, pl. technológiailag, 
logikailag hibásan vagy hiányosan felépitett felújitási, 
karbantartási tervét. De nem "válthatja meg" az olyan ter-
vet sem, melynek feltételei nem biztosítottak, amelyet me-
netközben állandóan megszakítanak: egyszóval amelynél nem 
biztositott a tervszerinti megvalósítás. 
A hálótervezés - helyes alkalmazása esetén - a kö-
vetkező pontokban vázolt főbb előnyöket biztosítja a kar-
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bantartási, nagyjavítási munkákat tervező, irányitó ve-
zetők számára: 
- A hálódiagram vizuális, könnyen és gyorsan áttekinthető 
képet ad a munkafolyamat egészéről, feltüntetve az 
egyes részfolyamatok, tevékenységek közötti kapcsolato-
kat, függőségi vonatkozásokat is. így a programirányí-
tók gyorsan tájékozódni tudnak - menet közben is - akár 
a terv részleteire, akár a feladat mindenkori "készenlé-
ti" fokára vonatkozóan. 
- Feltárja az összes függőségi vonatkozásokat /vagyis azt, 
hogy az egyes résztvevők munkája szükségszerűen szag-
gatott, mert időnként másra kell várakozni/. Az egyes 
felelősök különben csak nehezen tudják közvetlenül érzé-
kelni azt, hogy hogyan és miért érintik cselekedeteik a 
program többi résztvevőit és fordítva. Tehát a hálóterv 
kiválóan alkalmas a koordinációs munka ellátására. 
- Az egyes feladatokat gyorsan és egyértelműen asszociál-
ni lehet az azok elvégzéséért felelős személyekkel.Mint 
azt mondani szokták: a hálóterv egy "laikus-program", 
mely könnyen érthető érintkezési nyelvet biztosit az ab-
ban résztvevők számára, nagymértékben mozditva ezzel elő 
a cselekvés egységét. A hálódiagram világos, könnyen 
érthető és áttekinthető ábrázolásmódjából következően 
minden résztvevő pontosan tudja azt, hogy mit várnak tő-
le, mi az ő feladata, milyen kapcsolatban áll a többiek 
munkájával és milyen hatással van munkája a feladat egé-
s zére. 
- A hálóterv azáltal, hogy kritikusságuk szerint rangso-
rolja az egyes részmunkákat /tevékenységeket/, feltárja 
azokat a munkákat, amelyektől az egész program határ-
időre való teljesitése függ /kritikus tevékenységek/, 
módot ad a vezetőségnek arra, hogy figyelmét,a felhasz-
nálható eszközöket ezekre koncentrálva hatékonyan elő-
segitse a program megvalósítását. /Például munkaerő-, 
eszközátcsoportositásokkal a feladatkomplexum leglénye-
gesebb, legdöntőbb munkáira, a kritikus tevékenységekre./ 
- Lehetőséget biztosit az optimális program kidolgozásá-
hoz, lemaradás eseten pedig például arra, hogy a még 
hátralevő tevékenységek közül kiválasszuk a minimális 
költségráfordítással "felgyorsítható" munkákat. 
- Lehetőséget biztosit a kapacitás-terheiés kötelező össz-
hangjának megteremtésére, ehhez egyszerű kézi eljárást 
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ad, de biztosítja a számológépek mindenkori hatékonyabb 
felhasználhatóságát is. 
- Biztosítja a lejátszás, a próba /teszt/ lehetőségét az 
intézkedések meghozatala előtt. /Mintegy szimulálja a 
tervezett intézkedés hatásait a feladat egészére vonat-
kozóan, miáltal a probléma és az annak megoldására tett 
javaslataink - összes várható kihatásaival együtt -
szinte "láthatóvá" válnak./ 
- Előre jelzi a várható zavarokat, problémákat, biztosít-
va ezáltal, hogy a munkák irányítása kellő előrelátással 
történjék. Vagyis a vezetés ne a "tüzesetek oltására" 
kényszerüljön, hanem az esetleges zavar megelőzése is 
módjában álljon. Tehát gyökeres javításokat visz be a 
munka menetének irányításába is. 
Még folytathatnánk azon előnyök felsorolását, melye-
ket a hálótervezés nyújt a karbantartási, nagyjavítási 
munkák tervezése és irányítása területén. Szokatlanul 
gyors elterjedésük oka pedig arra vezethető vissza, hogy 
ezen előnyök nem maradnak csupán Ígéretek, hanem gyorsan 
és hatékonyan realizálhatók a hálótervezési módszerek al-
kalmazásbavétele esetén. Igy például: 
- a Martin-kemenoe rekonstrukciós terveinek 
- a Pilger csőhengersor nagyjavítással egybekötött 
korszerűsítési munkálnak, 
- a kőolajfinomitó rekonstrukciós terveinek stb. 
elkészítésére már hazailag is tervbe vették alkalmazásu-
kat, illetve már fel is használják a hálótechnikát. 
Az iparilag fejlett országok nagyvállalatai már tí-
pus programokat /hálódiagrammokat/ dolgoztak ki és alkal-
maznak széleskörűen a felújitási, üzemfenntartási munkák 
tervezésére is irányítására. 
A tipushálótervek elsősorban azt a célt szolgálják, 
hogy felhasználásukkal a tervezők, vezetők mentesüljenek 
olyan ismétlődő munkák sorozatos elvégzése alól, melyek 
bár nem kis mértékben eltérő jellegzetességekkel és kö-
rülmények között, de sorozatosan visszatérő jelleggel me-
rülnek fel a karbantartási, nagyjavítási munkák elvégzése 
során. 
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A típustervek értelemszerűen nem receptek. Nagy elő-
nyük viszont, hogy tartalmazzák és igen szemléltető mó-
don ábrázolják a feladattal kapcsolatos összes tevékeny-
ségeket technológiai-, idő-, logikai sorrendjükben és 
egymással való összefüggéseik, bonyolult kölcsönhatásaik 
feltüntetésével. Ily módon biztositható, hogy a vezetés 
minden tevékenységet számításba vevő, reális programot 
készit /tehát nem lesz "lyukas" a terv/, mégpedig minimá-
lis idő-, illetve munkaráfordítás mellett. 
A fejlett ipari országok nagyvállalatainál a ti-
pushálókat, a megfelelő számitógépes programokat, vala-
mint a vonalas kártyákat tárolják és hasonló feladat fel-
merülésekor csak előkeresik és ismételten felhasználják. 
Természetesen a munkafolyamatok idő-, költség- és kapaci-
táskonzekvenciái az újbóli felhasználás változó körülmé-
nyeinek, egyedi sajátosságainak megfelelően esetenként ke-
rülnek meghatározásra. Ezeket transzponálják a tipustsrv 
megfelelő tevékenységeire, majd a további munkát már be-
tanított segédszemélyzet is hibamentesen elvégezheti /а 
technológiai alapok, valamint a PERT-módszer ismerete 
nélküli/. Ilyen tipusprogrammok kidolgozását hazailag is 
tervbe vette például az Egyesült Izzólámpa és Villamossá-
gi RT, egyelőre csupán a technológiai folyamatok háló-
diagrammos müvelettervek formájában történő rögzítése cél-
jából. 
Lengyelországban, az NDK-ban stb. ugyancsak széles-
körűen megindult a hálótervezési módszerek'alkalmazásba-
vétele a nagyjavítási, üzemfenntartási munkák területén. 
Erről tájékoztatott az NDK-beli ZIF-ből /Zentralinstitut 
für Fertigungstechnik/ nálunk járt Walter Hölzig, a ZIF 
karbantartási osztályának vezetője, továbbá ezt példázza 
számos e tárgykörben megjelent publikáció is /mint pl. a 
lengyel Ekonomika i Organizacja Pracy 1964. 11. számában 
megjelent cikk stb./. 
Feltétlenül fontos megjegyezni, hogy a hálótervezé-
si technika alkalmazásához nem kellenek magas matematikai 
felkészültséget igénylő módszerek és komplikált számítási 
eljárások. 
A szakirodalomba n közölt különböző "mátrixok es 
algoritmusok" az elmélet továbbfejlesztését szolgálják és 
nem érintik a módszer alapvető lényegét. 
Ezért nincs is szándékunkban a hálótervezés ábrázo-
lás- és számitástechnikai fogásainak ismertetése. A szak-
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irodalom ezt kielégitő részletességgel tárgyalja. Mi csu-
pán az alapok rövid ismertetésére szorítkozunk. 
1. A hálótervezés alapjai és felhasználásának 
sajátosságai az üzemfenntartási munkáknál 
A hálótervezési módszerek négy alapvető tervezési 
fázisa: 
а/ a hálódiagram megszerkesztése /logikai tervezés/, 
b/ az időtervezés /a kritikus út, az átfutási idő, 
valamint a tartalékidők meghatározása/, 
с/ a költségtervezés, ill. költségoptimalizálás, va-
lamint 
d/ a kapacitástervezés. 
A továbbiakban röviden ezeket mutatjuk be az üzem-
fenntartási munkák tervezése, szervezése, ill. irányítása 
szempontjából tárgyalva. 
a/ A hálózatos tervezési módszerek közös alapját a háló-
diagram képezi. Ez lényegileg nem más, mint a terv gra-
fikus ábrázolása a folyamatok időbeli lefolyásának és 
logikai /technológiai/ kapcsolatainak együttes feltün-
tetésével. 
Egy egyszerű példa lehetővé teszi, hogy további ma-
gyarázatok nélkül is érzékelhessük a hálódiagram fogalmát, 
ábrázolóképességét és módszereit, összehasonlítva mind-
járt a hagyományos programozási módszerek grafikus /vona-
las/ ütemtervével. 
Vegyük példának egy betonalapra helyezett motor be-
állításának egyszerű esetét. 
A hálózat minden állomását ellátva egy kód-számmal 
és feljegyezve az egyes tevékenységekhez szükséges idő-
becsléseket, olyan tervképet kapunk, amely most már alkal-
mas lesz egyszerű, de hasznos matematikai elemzések elvég-
zésére. 
Minden tevékenységet /amit nyíllal ábrázolunk/ an-
nak az eseménynek /körrel ábrázolva/ a száma jelöl, amelyet 
el kell érni, mielőtt a müvelet elkezdődne és annak az ese-
ménynek a száma, amelyet elér, amikor a müvelet /tevékeny-
ség/ befejezésre kerül. 
74 
flofor elhelyezés -grafikon 
•Pómn nn olyac7n0cp 
Tgrnulufj Cl ÍN 
szállítás • 
alopórokr asos 
Ш 
zsalu készítés ВВ5Я 
zsalu kitöltése betonnal • 
betonkezelés • • • • • i ^ H 
az alap elhelyezése 
motor száll.ahetyszinre • 
motor felszerelése • 
idő j napok j 2 i S 8 lb 1 г Ik íe 16 20 22 24 
1. ábra 
A motor elhelyezésének hagyományos grafikus 
vonalas ütemterve /Gantt-diagram/ 
A matematikai elemzés felszínre hozza azokat a 
Aritlkus/ tevékenységeket, amelyek a terv időben történő 
tel.jes megvalósulásának a feltételei és amelyek ennek kö-
vetkeztében kritikusak. 
A vonal, amely ezeken az eseményeken keresztülhalad 
/vastagon jelölve/ alkotja az ún. kritikus utat. 
Már az elmondottakból is kitűnik a hálótervezési 
módszerek alkalmazásának egyik legfontosabb előnye. Vagy-
is, hogy vizuális ; könnyen és gyorsan áttekinthető kéret 
ad a munkafolyamat egészéről, feltüntetve - egy egysezes 
munkafolyamaton belül - az egyes részfolyamatok,tevékeny-
ségek közötti kapcsolatokat, párhuzamosságokat, függőségi 
vonatkozásokat is. 
Ezen függőségek ábrázolását a Gantt-diagram techni-
kája nem teszi lehetővé. Nagyobbrészt ennek tulajdonitha-
tó, hogy - mint a gyakorlatban szorcás mondani - a munkák 
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folyamán "egyszerre kiderül", hogy valamely munkát nem 
lehet tervszerűen megkezdeni, mert más munkát, vagy munká-
kat még nem fejeztek be. Ezért a hagyományos tervezési mód-
Folyomot-obna. 
2. ábra 
Az egymást követő müveletek láncolatának diagramja, 
amely bemutatja a tevékenységek egymás közötti 
összefüggéseit is 
szerekkel készült naptári ütemterveknél, melyek a munkák 
közti összefüggéseket nem veszik figyelembe, a terv sok-
szor annyira nem reális, hegy az gyakorlatilag fikcióvá 
válik és a munkák szervezése menet közben történik, "ahogy 
jön". A hálótervezési módszerek ezzel szemben éppen az 
előretervezés, szervezés terén nyújtják a legfőbb előnyt. 
Ъ/ Az összefüggő, nagyobb géprendszerek, gépsorok karban-
tartási vagy nagyjavítási munkálnak tervezésénél, az 
egyes részmunkák bonyolult kölcsönhatásainak figyelembe 
vételén túl /ahol a részmunkák közé nem csak a technoló-
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//o/oc//oçrom 
rftesr/tesr, 
3. ábra 
A műveleteket plaaztikusan szemléltető figuratív 
rajzokat eltörölve létrehozzuk az ún. terv-hálódiagramot 
4. ábra 
A hálódiagram végső, szokványos formája. 
Vastag vonallal jelölve a kritikj.3 út 
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giai müveleteket kell felvenni!/, egy másik, közel sem 
elhanyagolható körülményt kell a tervezés, ütemezés so-
rán számításba venni. Mégpedig azt, hogy az ilyen fel-
adatok tervezése folyamán általában nem tudjuk előre 
pontosan megtervezni az egyes tevékenységek várható le-
folyását, meghatározni azok átfutási idejét - ami pedig 
a tervkészités előfeltétele. 
Így például a vegyipari berendezések karbantartásá-
nak tervezésénél a bizonytalanság mértéke olyan nagy,hogy 
gyakorlatilag kétségessé teszi a hagyományos módszerekkel 
történő tervkészítés értelmét. A reaktorok, kazánok és 
egyéb vegyipari berendezések állapotát, javitási igényét 
rendszerint nem tudjuk az üzemelés alatt megállapitani, 
csak a leállásnál, igy a javitások időtartamát gyakran 
csak durva határok között tudják becsülni. 
Ez pedig egészen különleges, sajátos tervezési mód-
szereket is igényel, tekintettel arra, hogy a hagyományos 
értelemben vett tervezés előfeltételei nem adottak.Vagyis 
nem ismeretes a tevékenységek lefolyásának menete, idő-
tartama és igen nagymértékű az ún. "bizonytalansági fok". 
Amennyiben nem e sajátos igényeknek megfelelő ter-
vezési metodikát alkalmazunk, hanem a termelés területén 
ismeretes és normativákra épülő tervezési módszereket,úgy 
az eredmény tervezett és tényleges idő- és költségkonzek-
venciáiban tapasztalható eltérés olyan méreteket ölthet. 
hogy a terv tulajdonképpen elveszti minden funkcióját.kö-
vetkezésként értelmét, jelentőségét is. 
A tényezők - az esetek többségében - meghatározat-
lan voltát a hagyományos tervezési-irányitási rendszer. 
mint merőben rendellenes jelenséget fogja fel. A tervezés-
nél feltételezett túlzott biztoneág eleve kizárta a terv-
szerűséget és a munkák "szabad folyását" idézte elő. A 
realitás megközelítése céljából feszitett terv viszont 
nem egyszer a munkák torlódását /ez a hibaforrás ok,a költ-
ségek növekedését, a minőség romlását stb./ idézte elő. 
A hálótervezési módszerek egyik változata a PERT  
/Program Evaluation and Review Technique/ eleve számol a 
tervben szereplő tényezők meghatározatlan, bizonytalan 
voltával éppen úgy, mint a modern technika Is elképzelhe-
tetlen a tűrések és illesztések rendszere nélkül. Éppen 
ez a sajátossága teszi különösképpen alkalmassá arra,hogy 
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az üzemfenntartási tevékenységben ezt a módszert fel-
has ználjuk. 
Alapvetően két Időtervezési módszert szoktak meg-
különböztetni egymástól, mégpedig az ún. 
- határozott időtartamú tervezést, valamint a 
- határozatlan időtartamú tervezési módszert. 
Az alapvető különbség a kétféle időtervezési mód-
szer között abban van, hogy a határozott időtartamú ter-
vezés /mint pl. а С FM: Critical Path Method/, minden tevé-
kenységhez egyetlen, meghatározott időtartamot rendel. 
Ugyanakkor a határozatlan időtartamú tervezés /vagyis a 
PERT/ viszont a tevékenység-idők meghatározásához a való-
színűségi tervezés nyújtotta lehetőségeket használja fel, 
az egyes tevékenység-idők hármas időbecsléa alapján tör-
ténő számításával: 
- Az optimista idóbecsléss el azt a minimális időszükség-
letet határozzuk meg, amelyet csak különlegesen szeren-
csés körülmények között lehet elérni. 
- A legvalószínűbb időbecsléssel azt a legvalószínűbb idő-
tartamot határozzuk meg, amely a leggyakrabban követke-
zik be. 
- A pesszimista időbecsléssel azt a maximális időszükség-
letet határozzuk meg, amely minden véletlentől függő 
tényező különlegesen kedvezőtlen alakulása esetén adó-
dik. 
A három időérték a további időtervezés céljaira azon 
ban külön-külön nem vehető figyelembe. Szükséges ezért azo 
kat egyetlen időértékké alakítanunk. Ezt az egyetlen idő-
értéket a tevékenység várható időértékének nevezzük és a 
hármas időbecslés adatainak statisztikai átlagolásával szá 
mitjuk. 
A várható tevékenységidő tehát a három becsült idő-
értéknek a gyakorlati tapasztalatok alapján meghatározott 
állandók felhasználásával nyert súlyozott statisztikai át-
laga. mégpedig úgy, hogy a tevékenység várható időérték 
alatt történő befejezésének matematikai valószínűsége 5o%. 
A várható tevékenységidő azonban önmagába véve nem 
képes kifejezni azt, hogy az adott tevékenység végrehajtá-
sának időtartama a becslés szerint milyen tág határok kö— 
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zött következhet be. Vagyis nem jut kifejezésre az a kö-
rülmény, hogy a legkedvezőbb és a legkedvezőtlenebb idő 
közötti távolság mekkora. Márpedig ez a további számitások 
szempontjából döntő tényező, mivel ennek az intervallumnak 
a mértéke a várható időérték bizonytalanságának a mértéke 
is egyúttal. 
A bizonytalanság mértékének számszerű kifejezésére 
szolgál a variancia /szórásnégyzet/, ill. a szórás mérő-
s zárna. 
Miután a hálódiagramban ábrázolt minden egyes tevé-
kenység várható időtartamát és annak szórását rendre meg-
határoztuk, hozzáfoghatunk az egész rendszer /vagyis a 
feladat/ teljes időtartamának meghatározásához. 
Ennek során meghatározzuk a hálózat egyes eseményei-
nek időértékeit, a legkorábbi befejezési, valamint a leg-
későbbi kezdési időpontokat. Vagyis most már időpontokat: 
határidőket. mig eddig csupán időtartamokat határoztunk 
meg a hálózatba felvett egyes tevékenységekre vonatkozóan. 
Az egyes részmunkák /tevékenységek/ bonyolult köl-
csönhatásait az események időértékeinek számítása során 
vesszük figyelembe. 
Az időtervezés befejezéseként meghatározzuk a háló-
ban az induló eseménytől /starttól/ a céleseményig vezető, 
időben leghosszabb utat, az ún. kritikus utat. Ez adja meg 
- értelemszerűen - az egész program átfutási idejét. 
A kritikus út mentén fekvő tevékenységek az ún. kri-
tikus tevékenységek.fjavük egybenkifej ezi azt is, hogy ezek 
a többi tevékenységekkel szemben "kitüntetett tevékenysé-
gek", mivel az ezeknél bekövetkező bárminemű csúszás ugyan-
olyan mértékű csúszást idéz elő az egész program határ-
idejében /átfutási idejében/ is. Ezért ezekre a program 
irányitóinak fokozott figyelmet kell összpontosítani; el-
sőbbséget kell biztosítani az eszközfelhasználások terén, 
a programjavítások, vagy optimalizálások során és igy to-
vább. 
Érdekes megjegyeznünk, hogy egy több száz tevékeny-
ségből álló programban - az eddigi tapasztalatok szerint -
a tevékenységeknek csak mindössze cca. lo%-a fekszik a 
kritikus úton. Ami azt jelenti, hogy a program irányitói- • 
nak, vezetőinek szükségtelen megosztani figyelmüket vala-
mennyi programban szereplő tevékenység között,hanem ele-
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gendő figyelmüket a tevékenységek mindössze loú-á.-a >•;--
centrálni /management oy exception: "kivételek ügyintézé-
se"/ ahhoz, hogy a terv határidejének biztcsitását előse-
gitsék. 
A többi nem kritikus, ún. "laza" útvonalén fekvő 
tevékenységek ugyanis - az előzőekből következően - kü-
lönböző nagyságú időtartalékkal rendelkeznek. Ily módon 
az ezeknél bekövetkező esetleges csúszás az esetek jelen-
tős hányadában elfogadhatónak mondható mindaddig, amig a 
csúszás mértéke meg nem haladja a tevékenység rendelke-
zésre álló tartalékidejét. Amint ugyanis ez bekövetkezik, 
a tevékenység kritikus tevékenységgé válik és a program 
irányitóinak közvetlen beavatkozására van szükség /túl-
órák elrendelése, eszközök átcsoportosítása, kooperáció 
létesítése, bérmunka 3tb./, hogy a csúszás ne módositsa 
az egész program határidejét /átfutási idejét/. 
Tekintettel arra, hogy a laza útvonalon fekvő tevé-
kenységek különböző, kisebb-nagyobb tartalékidőkkel ren-
delkeznek, nem érdektelen meghatározni ezen tartalékidők 
viszonylagos mértékét. Ennek meghatározására a PERT mód-
szer igen egyszerű, könnyen érthető és kezelhető tábláza-
tok felhasználásával külön eljárást biztosit. Alkalmazá-
sával számszerűen kifejezhető annak a valószínűsége is, 
hogy a nagy bizonytalansági fokú programot határidőre be 
tudjuk-e fejezni /a kockázat mértékének egyszerű meghatá-
rozásával/. Ezt azonban itt a szükséges terjedelmi kor-
látok miatt nem tárgyalhatjuk; a PERT technikáját tárgya-
ló szakirodalom erre vonatkozóan is bőséges és kielégitő 
magyarázattal szolgál. 
с/ Amig az első tervezési fázisok során tehát egy, tech-
nológiai szempontból helyes és a határidők szempontjá-
ból is elfogadható tervet készitettünk, addig a költ-
ségtervezés során módunk nyilik a terv optimalizálásá-
ra a költség-, ill. eszközfelhasználások tekintetében. 
Ennek részletesebb tárgyalása nélkül is könnyen be-
látható, hogy azáltal, hogy a programban szereplő tevé-
kenységeket mintegy "rangsoroltuk" /kritikus és nem kri-
tikus tevékenységek szerint, ez utóbbiakat még külön tar-
talékidejűk viszonylagos mértéke szerint is/, módunk nyi-
lik a program esetleg szükségessé váló "felgyorsltásának" 
minimális ráfordításokkal történő megvalósítására. 
Nem szükséges ugyanis - pl. a program átfutási ide-
jének röviditése esetén, vagy külső zavar miatti csúszás 
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eeetén stb. - a programban levő összes tevékenységet fel-
gyorsítani. Ez igen költséges és az esetek túl nyomó több-
ségében felesleges tevékenység lenne. Elegendő csak a kri-
tikus úton fekvő tevékenységeket felgyorsítani, mivel alap-
vetően ezek határozzák meg a program átfutási idejét. 
A kritikus úton fekvő tevékenységek közül sem kö-
zömbös azonban, hogy melyiket vagy melyikeket gyorsítjuk 
fel. Nyilvánvaló, hogy ezek közül is - ha módunk van rá -
elsősorban azokat választjuk, melyek költségmutatói a leg-
kisebbek. Vagyis amelyeknél egységnyi időröviditést /fel-
gyorsítást/ a legkisebb költségnövekménnyel lehet megvaló-
sítani. 
Elképzelhető azonban olyan program is, hogy a maxi-
mális "felgyorsítást" kell megvalósítanunk - "kerül amibe 
kerül" alapon - vagyis egy teljesen időorientált. 3ürgős 
programot készítünk. Ez az eset állhat elő pl. a vegyipar-
ban, gyógyszeriparban, ahol a karbantartási, nagyjavítási 
munkák ideje alatti termeléskiesés okozta veszteségek nem 
egyszer a karbantartási költségek sokszorosát teszik ki. 
Nagy, összefüggő géprendszerek karbantartási munkáinak vég-
zése során általánosnak mondható, hogy a termeléskiesés 
miatti veszteségek - különösen ha devizaveszteségről van 
szó - többszörösei lehetnek a karbantartási költségtöbblet-
nek /amibe az átfutási idő jelentősebb csökkentése "kerül"/; 
vagyis kivánatos időorientált, sürgős programot kidolgozni. 
Előfordulhat természetesen ennek az ellenkezője is, 
azaz amikor költségorientált program készítése célszerű 
/minimális összköltség; "tart ameddig tart" alapon/, pl. 
szezon iparágak termelőberendezései karbantartási munkái-
nak tervezésekor. 
d/ Amennyiben a technológiai szempontból egyébként helyes 
terv egyes fázisaiban azt találjuk, hogy annak valami-
lyen eszközigénye /anyag, gép, munkaerő/ meghaladja a 
vállalat adott időben rendelkezésre álló eszközeit,úgy 
tervkorrekcióra van szükség a terv megvalósítási felté-
teleinek biztositása céljából. így lesz a "határidőbiz-
tos" és optimális tervből reália terv! 
Ez a gyakorlatban általában azt jelenti, hogy egyes, 
a technológiai szempontból egymással párhuzamosan /egyide-
jűleg/ végrehajtható tevékenységek "sorbakapcsolása" vál-
hat szükségessé, amennyiben egyidejű végrehajtásukat vala-
milyen eszközfelhasználás korlátozza. 
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A. 
p. ábra 
Igy például az "a" tevékenység befejezése után a 
szerelést három helyen egyszerre meg tudjuk kezdeni /tech-
nológiai szempontból tehát egymással párhuzamosan végezhe-
tő, egymástól független müveletek/. Azonban ha ebben a 
szerelőkapacitás, vagy gépi berendezés /pl. hegesztő ap-
parátus/ hiánya korlátoz, úgy a három müveletet csak egy-
másután, "sorbakapcsolva" tudjuk elvégezni /5. ábra "3" 
változat/. Ez esetben mindig a kritikus úton fekvő -Tevé-
kenységeket kell előnyben részesíteni, mivel ezek hatá-
rozzák meg az egész program átfutási idejét /példánkon 
tehát az "a" tevékenység befejezése után mindjárt a "d" 
munkát kell elvégeztetni és csak azután a "b" és "c" mü-
veleteket/. 
A kapacitás-tervezés feladata tehát a terhelés-kapa-
citás kötelező összhangjának kialakítása, amelyre általá-
ban többféle megoldás is található. Ilyenek például: 
- a "laza útvonalak" tartalékidőinek felhasználása 
az erőforrások átcsoportosításával, 
- technológiák vagy technológiai sorrendek megvál-
toztatása /részekre bontás, párhuzamosítás/, 
- többlet eszközök bevonása, túlórák elrendelése, 
kooperáció létesitése stb. 
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A fenti tervkorrekciók végrehajtása általában a 
tervháló részbeni strukturális megváltoztatását eredménye-
zi. Ennek során biztos orientációs alapot nyújt számunkra 
- a programjavitások legkedvezőbb végrehajtását illetően -
a kritikus út. valamint az ún. laza útvonalak időtartaléka-
inak ismerete. Ilyen lehetőséget csakis a hálótervezés 
biztosithat, aminek kihasználása a karbantartási, nagyja-
vítási munkák tervezése és operativ irányitása során is 
feltétlenül kívánatos. 
2. Módszertan az üzemfenntartási munkák hálótervezési 
rendszereken alapuló szervezésére 
A hálótervezési módszerek alkalmazásán alapuló ter-
vezési munka főbb fázisai - részletesebb bontásban - a kö-
vetkezők: 
2.01 A tevékenységek szöveges rögzítése, vagyis a folya-
mat /tevékenység/ lista összeállítása. Ez tehát az elvég-
zendő munkák jegyzéke a technológiai sorrendeknek megfe-
lelően. /А munkálatokért felelős részlegek feltüntetése 
általában célszerű már a folyamatlista összeállítása so-
rán./ 
2.02 A folyamatlista alapján megszerkeszthető a tevé-
kenységek grafikus menetterve. A hálódiagram tehát az ún. 
logikai-tervezés eredményeként rendelkezésünkre áll /ld. 
a 3. ábrát/. A hálódiagram az általános szervezési séma 
modelljének, "térképének" tekinthető, ahol a tevékenysé-
gek közötti kölcsönhatások, kapcsolatok egyértelműen és 
plasztikusan szemlélhetők. 
2.03 A hálódiagram alapfogalmainak /tevékenységeinek és 
eseményeinek/ felhasználásával elkészíthetünk egy olyan 
táblázatot. ahol ezen alapfogalmaknak megfelelő jelölések-
kel, kódszámokkal tüntetjük fel az egyes tevékenységeket 
/a hálódiagramban ábrázolt technológiai sorrendnek megfe-
lelő felsorolásban/. 
2.04 A logikai tervezés a fenti táblázat összeállításá-
val lényegében befejezettnek tekinthető. Következő felada-
tunk az Időtervezés: ezen belül is az egyes tevékenységek-
re vonatkozó hármas idóbecslés elvégzése, ill. elvégezte-
tése a feladatban résztvevő szakemberek bevonásával. /Egy-
előre a határidők és a feladatkomplexumhoz való kapcsoló-
dásuk ismerete nélkül, hogy a becslések objektivitása meg-
bízhatóbb legyen./ 
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2.o5 Az időbecslések adatainak; felhasználásával,az idő-
tervezésnél ismertetett valószínűségi számitások alapján 
meghatározzuk a tevékenységek várható időértékeit, vala-
mint azok varianciáit és táblázatba foglaljuk azokat. 
2.o5 A tevékenységekre vonatkozó időtételek ismeretében 
kiszámítjuk a hálódiagram eseményeinek időértékeit.vagyis 
az események legkorábbi befejezési időpontját a progrèsz-
sziv módszer alkalmazásával, valamint az események legké-
sőbbi kezdési időpontját, a retrográd módszerrel.Egyúttal 
meghatározzuk azok varianciáit is. 
2.07 Az események időértékei alapján meghatározzuk az 
egyes események, ill. munkafolyamatok tartalékldóit. Az 
utóbbihoz azonban szükséges, hogy már az események tarta-
lékidőinek elemzése során meghatározzuk a kritikus utat, 
hogy a "laza utak" összes tartalékidői meghatározhatók le-
gyenek. A tartalékldók varianciáit ugyancsak kiszámítjuk. 
Továbbá kis zárni tjük a tartalékidőkre vonatkozó valószinü-
ségértékeket is. 
2.08 Meghatározzuk a program kitűzött határideje /vagy 
határidői/ teljesítésének biztonságát. Vagyis annak vaió-
szinüségértékét állapítjuk meg, hogy a program számított 
határideje kisebb vagy egyenlő az előre kitűzött határ-
időnél. Céls zerü lehet a halóterv egyes kulcseseményeire, 
"mérföldköveire" vonatkozóan is meghatározni a teljesítés 
várható biztonságát. 
2.09 A határidő betartásának biztonságára számolt való-
szinüségérték alapján megitéljük a "kockázatot". Ennek 
mértékétől függően javítjuk a programot a határidőbizton-
ság fokozása érdekében. /А program határidő-optimalizálása 
a feladat jellegétől függő különböző módokon folyhat le./ 
2.10 ' A PERT-módszer alkalmazása esetén elkészítjük a 
javított /"határidőbiztos"/ terv költségvetését. A költ-
ségterv alapján a PERT-módszernél elhatározás, döntés 
- az időtervvel kapcsolatban - általában nem születik. 
Azaz a költségtervezés funkciója a PERT módszernél csu-
pán a költségvetésre korlátozódik. A CPM-nél viszont a 
költségtervezés tulajdonképpen az időtervezés szerves 
részét képezi. 
2.11 Megvizsgáljuk, hogy a terv eszközigénye megfelel-e 
az adott időben rendelkezésre álló eszközfelhasználási 
lehetőségeknek, illetve elvégezzük a terhelés-kapaoitáa-
egyensuly kialakítása érdekében esetleg szükségessé váló 
tervkorrekciókat. 
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2.12 A határidő biztositása, a költségek optimalizálása, 
valamint a kapacitásegyensúly helyreállítása érdekében el-
végzett programjavitások, programmódosítások után elkészít-
jük a munkák ütemtervét, az ún. vonalas naptári ütemterve-
ket. 
2.13 Miután a háló tevékenységeinek időtartamait transz-
ponáltuk a naptári napokra és ennek alapján elkészültek a 
vonalas naptári ütemtervek, a munkák menetének irányitása 
és ellenőrzése lényegesen leegyszerűsödik. 
A sávdiagram alapján ugyanis minden résztvevő pontosan tud-
ja azt, hogy mi az ő szerepe az egész feladaton belül,vagy-
is hogy munkája kritikus vagy laza útvonalon fekszik-e. Az 
előbbi esetben ugyanis bárminemű csúszás ugyanolyan mérté-
kű csúszást okoz az egész feladat határidejében is, mig az 
utóbbi esetben világosan látja azt, hogy mekkora a még 
megengedhető késés maximuma, ami még nem hátráltatja a töb-
biek munkáját, ill. az egész feladat határidőre történő 
befejezését. Ilyen jellegű tájékozódása - az egész feladat 
és annak kölcsönös kapcsolatainak ismerete nélkül - az 
egyes résztvevőknek nem lehet, csakis a hálótervezésen ala-
puló ütemtervek esetén /anélkül, hogy a többi feladatrész-
ről akár a legcsekélyebb mértékben is tudomása lenne!/ 
2.14 Az operativ programirányitás és ellenőrzés során 
- esetleg többször is - szükség lehet az eredeti terv mó-
dosítására. A menetközben! programjavítások és operativ 
intézkedések megtétele során ugyancsak jelentős előnyöket 
biztosit a hálódiagram a program irányitói, vezetői számá-
ra. 
A hálótervezési módszerek által nyújtott előnyök ugyanis 
nem korlátozódnak csupán a tervezés megjavítására, hanem 
gyökeres javitásokat visznek a munka menetének irányítá-
sába la. 
A programirányitás és ellenőrzés nem merül ki tanácskozá-
sokban, az esetleg beállt zavarok elhárításában stb., ha-
nem a munkák menetére vonatkozó információk rendszeres és 
folyamatos szolgáltatását szervezik meg. /А programkövetés 
módszerét, technikai segédeszközeit stb. mindenkor a fel-
adat jellege és a vezetés igénye határozza meg./ 
Tervlemaradás esetén csakis a kritikus úton levő tevékeny-
ségek felgyorsítása lehet hatásos /hiszen ezek határozzák 
meg az egész program átfutási idejét és igy a célesemény, 
a feladat határidejét is/. A hálótervezés alkalmazása mó-
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dot ad a program irányítói számára ezen kritikus tevékeny-
ségek felfedésére, ily módon a feladat kulcseseményeinek 
kézbentartására, megteremtve a feltételeket ezzel a leg-
hatásosabb intézkedések időbeni meghozatalára. 
A hálótervezési eljárások alkalmazásának mődszerta-
nát csupán főbb vonásaiban vázoltuk, a technikai nezciiá-
sok részletekbemenő tárgyalása nélkül. Ez azonban a már 
korábban hivatkozott szakirodalomból minden nehézség nél-
kül elsajátítható és alkalmazható - a fent leírtak alap-
ján - az üzemfenntartási munkák tervezése során. 
3. Javaslatok az alkalmazásbavétel területeire 
Nem volt célunk e tanulmány keretében a hálóterve-
zés technikájának részleteibe menő ismertetése. Célunk 
csupán az volt, hogy felhivjuk a figyelmet ennek a korsze-
rű tervezési és operativ programirányitási módszer fel-
használásának szükségességére a javítási munkák tervezése 
és végzése során, vagyis egy olyan területen, ahol a ha-
gyományos tervezési módszerek alkalmazása esetén a bizony-
talanság végzetesen alááshatja a hatásos tervezést és irá-
nyítást. A hálótervezés alkalmával з tervezés többé nem 
"sejtelmeken alapuló játék", hanem objektiv, szisztemati-
kus ás tudományosan megalapozott funkcióvá válik - példá-
ul egy összefüggő vegyipari géprendszer javítási munkái-
nak tervezése esetében is. 
Éppen ezért az eddigi igen kedvező gyakorlati ta-
pasztalatok alapján már bátran javasolható, hogy 
- azokban az iparágakban, melyekre döntően a nagy, össze-
függő géprendszerek jellemzők és igy az azok javítása 
miatti teljes vagy részleges leállás jelentős termelés-
kiesést okoz, már a közeljövőben intézményesen vezessék 
be a munkák hálótervezésen alapuló programozását és ope-
rativ irányítását, 
- azokban az iparágakban pedig, amelyekre a jobban osztha-
tó kapacitások jellemzők /mint pl. a szerszámgépiparra/, 
dolgozzanak ki tious technológiai-logikai hálódiagrsmo-
kat. Ezek felhasználása tervszerűséget és organizációs 
lehetőséget biztosit olyan területen, ahol a hagyományos 
tervezés ezt nagyon is kétségessé tette. 
1967. március 
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4/Ъ 
FÖLDI FERENC 
HO RI ZCNIÁLGÉ? FŐJAVÍTÁSÁNAK HÁLÓIÉ?. 
Bevezetés éa előzmények 
E tanulmányban a hálótervet két változatban készí-
tettem el. Az első változat a megtörtént eseményeket rög-
ziti. Mivel a vizsgált szerszámgép főjavításakor hálóterv 
nem készült, igy ez az utólag készült változat magánhor-
dozta a kísérlet kezdetlegességét. A második változatban 
egy olyan hálóterv került kidolgozásra, mely a szükséges 
logikai kapcsolatok biztosításán túlmenően lehetőséget 
adna a jobb munkaszervezésre, munka- és időtartalékok fel-
tárására; egyszóval a hálótervek előnyeinek gyakorlati ki-
aknázására. 
A vizsgált horizontálgépet 195o-ben nyugati import-
ból szerezték be. A gép az alapozási rajzon kivül más do-
kumentációval nem rendelkezett. Üzembeállításától 1963-ig 
főjavitásra nem került, egy alkalommal volt közepes javí-
tásnak "kinevezett" kisjavítása. E kisjavítás során,vala-
mint az esetenkénti meghibásodások alkalmával a kicseré-
lésre került alkatrészekről vázlatok, esetleg gyártási 
rajzok készültek. Más dokumentáció a gépről időközben sem 
került beszerzésre; kivéve a rendszeres, évenként egy-egy 
alkalommal felvett szerkezet-vizsgálati-, illetve pontos-
sági jegyzőkönyveket. 
A gép 1963-ig volt üzemben rendszeres két műszakban 
érdemleges javitás nélkül. Ekkor a mindgyakrabban jelent-
kező meghibásodások szükségessé tették a gép főjavítását. 
A főjavitás alkalmával jelentős szerkesztői-felvételező! 
munkát is el kellett végezni. Az összes alkatrész felvéte-
lezésén kivül a TMK szerkesztés a gép kinematikai vázlatát 
is összeállította. Komoly feladatot jelentett, hogy az 
eredeti diametrál-pitch főgázáéról az összes kerekeknél át 
kellett térni a modul kivitelre, korrekciók kidolgozása 
mellett. Továbbá a teljes villamos vezérlést korszerűsíte-
ni kellett. 
A bemutatott hálótervből kitűnik, hogy a főjavitás 
időszaka alatt, azzal egyidőben történt a szerkesztés, az 
anyagbeszerzés és a gyártás-szerelés, ez egykézben tar-
tott, pontos vezetést és irányítást követelt meg. 
7o 
A felsorolt előzmények és körülmények következté-
ben a főjavítást igen gondosan kellett előkészíteni. A 
produktiv termelés egyik legfontosabb szerszámgépének ja-
vítását türelmetlenül sürgette. 
.-. felújított géz és a fő javítás legfontosabb adatai: 
A gép típusjele: Frorísp t 13o 
A gép bruttó értéke: - óco e:í, az 195o. évi bester 
zési árat alapul véve. 1963-
bar. új beszerzési árat számol 
va az érték: ~ 5cc er. volt 
A gép bonyolultsága: 2oc bonyolultsági fok 
Ciklus tartamosoport: VII-es 
A gép súlya: tonna /'a legnagyobb da-
rabsúlya /a torony/ 1" to/' 
л felújítás kezdete: 1953 jam. 5. /gépleállás/ 
A felújítás befejezése: 1953 ápr. 2". /gépétadás/ 
A felújítás átfutása nap-
tári napokban /gép kiesé-
se a termelésből/: 113 naptári nap 
A felújítás miatt a ter-
melésből kieső műszakok 19: műszak /a gép két műsza-
száma: kos Üzemeltetésű/ 
A felújítás során ledől- 1^ -3 műszak /mivel csak 53 nun 
gozott műszakok száma: kanapon volt két műszakos a 
felújítás/ 
A felújításkor felhasz-
nált lakatos munkaórák 
száma: lo 3oo munkaéra 
A gépen hántolt csúszófe-
lületek nagysága síkban: 154 339 си1 
A gépen hántolt csúszófe-
lületek nagysága csapágy-
ban: 5o 2oo osf 
A felújítás költsége: 956 e/t. 
A főjavításkor alkalmaztuk elsőizben a villamos 
teljesítmény-felvétel mérését, mint a gép műszaki álla-
potára jellemző mérési módszert, s az alkatrészek és 
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szerelt géprészek fényképfelvételezéset mint szerelési 
segédletet. 
A főjavítás hálótervének elkészítése 
A hálóterv kidolgozásához természetesen szükség volt 
a főjavításra vonatkozó összes bizonylat, jegyzőkönyv,fel-
jegyzés és dokumentáció összegyűjtésére, tanulmányozására 
és ezeknek a hálóterv igényeinek megfelelő újabb rendsze-
rezésére. Négy év távlatából ez nem volt könnyű feladat, 
különösen a munkaidő adatok vonatkozásában. Az időadatok-
tól nem lehetett eltekinteni, mert ez a folyamatlista fel-
dolgozásának, felépitésének alapját szolgáltatta. 
A logikai kapcsolatok helyes összeállítása volt a 
következő feladat. A folyamatlista három lépcsőben készült 
el, a harmadik lépcső után érte el az első változatban be-
mutatott tényleges felújitási eseménysorozat formáját. 
Az I.sz. folyamatlista már tartalmazza a felújítás 
teljes átfutási idejét és a tevékenységek felsorolását,ez 
lényegesen hosszabb, mint a termelésből kieső átfutási idő. 
A felújítást három fő szakaszban határoztuk meg: 
1. Előkészítési időszak, mely a felújítás elhatározásától, 
a gépnek a termelésből való tényleges kivonásáig tart: 
9o munkanap; 
2. Főjavítási időszak, a gép teljes kivonása a termelés-
ből: 
95 munkanap; 
3. Értékelési időszak, amikor a gép már zavartalanul ismét 
termel, csupán a dokumentáció rendezése, költségek el-
számolása és számlázása, valamint a felújítás műszaki-
gazdasági értékelése történik: 
45 munkanap. 
E három fő időszakot igy aránylag könnyű egymástól 
elkülöníteni. Az első szakaszra nem mondhattam ki, hogy 
az a műszaki előkészítés időszaka, mivel az alkatrész raj-
zok, majd az azok alapján kiadásra kerülő gyártási bi-
zonylatok zömmel a főjavítási szakasz középtáján készülnek 
el; igy a műszaki előkészítést is ekkor fejezik be. A fo-
lyamatlistán az időtartamot műszakokban fejeztem ki. 
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Előkészítési szakasz 

A következőkben, bemutatott "folyamatlista I." az el-
ső változathoz szükséges, tehát a ténylegesen végrehajtott 
feladatokat igen nagy részletességgel tartalmazza. A terv-
cimzettek felsorolását külön, a folyamatlista után ismer-
tetem. 
l.sz. táblázat 
Froriep tipusú horizontálgép főjavításának 
F O L Y A M A T L I S T Á J A 
Ese-
mény 
sor-
s zám 
Megelő-
ző ese-
mény 
Köve-
tő 
ese-
mény 
Idő-
tar-
tam 
Tevékenység Terv-
cim-
zett 
1. 2. 3. 4. 5. 5. 
I 0 2 0 A felújitás szükséges-
ségének felvetése 39o 
2 1 3 4 Dokumentáció gyűjtése 991 
3 2 3 Meglevő raj zok,vázlatok 
rendszerezése 893 
4 3 7 1 Pontossági és szerkezeti 
vizsg.jkv. rendszerezése 391 
5 4 lo 3 Gépen dolgozók vélemé-
nyének kikérése 391 
6 5 lo 2 Karbantartó dolgozók vé-
leményének kikérése 391 
7 4 9 16 Előzetes hibafelvétele-
zés kisjavítás keretében S-a? 
8 7 9 2 Üresjárati energia felvé 
tel mérése 3o2 
9 8 lo 1 Hibafelvételezés kiérté 
kelése 391 
lo 9 11 0 Főjavítás mértékének el 
döntése 39o 
11 lo 13 1 Főjavítás előkészítésé-
nek beindítása 891 
12 11 16 2 Anyagkeretek biztosítása 891 
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1. 2. 
з. 
4. 5. 6. 
13 11 14 38 Rajzok, vázlatok kiadása 893 
14 13 34 0 Utasítás a dokumentáció 
kiegészítésére 89o 
15 11 35 3 Meglevő csere- és tarta-
lékalkatrészek felkuta-
tása 894 
16 12 98 2 Színesfém öntv.rendelése loo 
17 12 98 2 Ötvözött acél rendelése loo 
18 12 1о9 1 Golyós és görgős csap-
ágyak rendelése loo 
19 12 141 1 Ellensúly emelőlánc meg-
rendelése loo 
2o 12 loi 3 Villamosanyagok megrende-
lése loo 
21 12 98 2 Acélöntvények megrendelé-
se loo 
22 12 123 2 Szürkevasöntv. " loo 
23 12 1о9 lo Alkatrész megmunkálás ko-
operációban való megren-
delése /fogazás.köszörü-
lés stb./ lo4 
24 12 116 3 Szerszámok biztosítása 1об 
25 12 116 1 Gyalugép kapacitás elő-
zetes lekötése 104 
26 11 5o lo Munkaterület biztosítása 847 
27 12 53 lo Alkatrésztároló ládák 
kés zitése 841 
28 12 48 3 Állványozáshoz faanyag 
biztosítása 841 
29 12 3o 1 Hántoláshoz csörlő biz-
tosítása 81o 
Зо 
12 116 3 Hántoláshoz mérőműszerek 
biztosítása lo6 
31 11 32 2 Emelésre kerülő gépré-
szek súly meghatározása 893 
32 31 33 4 Emelőeszközök biztosítása 81o 
1. 2. 3. 4. 5. О « 
33 12 5o 2o Emelőkötelek méretre fu-
xolása 310 
34 14 35 5 Gép szétszerelési ütem-
terv kászitése 391 
35 34 36 lp Előkalkuláció a felújítás 
várható költségeire 392 
36 35 Í4.3 2 Munkaszám előzetes kiadása 392 
37 34 38 3 A javítást végző csop.vez. 
a gép összes működtető 
kapcsolásán ellenőrzi 847 
3S 37 41 2 Észrevételek értékelése 89o 
39 35 137 1 A torony dőlésének pon-
tos bemérése l 5 -
40 34 43 lo A gép felvételezés elő-
kés zitése 391 
4l 38 43 1 üzemeltetővel tisztázni s 
leállás körülményeit és 
időpontját 39o 
42 38 43 0 Szakmunkás biztosítása 89c 
43 41 44 1 Gép leállítás 89= 
44 43 47 1 Villamos betáplálás szét-
bontása 3o2 
45 43 46 2 Fényképfelvétel az össze-
szerelt gépről és a kap-
csolókarok állásáról 391 
46 43 58 2 Vázlatkészités a fényké-
pezéssel párhuzamosan 893 
47 44 loi 3 Villamos-vezérlés szétbon-
tása, vezérlőszálak megje-
lölése, felvételezés 8o2 
48 28 49 2 Gép körbeállványozása, el-
lensúly és orsószekrény 
alátámasztása 841 
49 48 5o 1 Ellensúlylánc kibontása, 
ellensúly kiemelése 84? 
5o 49 51 1 Védőkorlátok, kezelőjárda 
leszerelése 84? 
97 
1. 2. 
з. 
4. 5. 6. 
51 5о 52 1 Vezetőlécek kibontása 847 
52 51 53 1 Emelóorsó kifiizése 847 
53 52 54 1 Orsószekrény /mellrész/ 
leemelése, szer.helyre 
szállítása 847 
54 53 55 1 Orsószekrényfedélről fel-
vételezés és fénykép ké-
szítése 893 
55 54 56 1 Kapcsolókarok leszerelése 847 
56 55 57 1 Fedélles zerelés 847 
57 56 58 1 Fényképfelvétel a fedél 
belső falának helyzetéről 891 
58 57 59 2 Szerkesztési vázlat az or-
sószekrényben a fogaskere-
kek és a kapcsoló elemek 
pontos helyzetéről 893 
59 58 бо 0 Bázisfelületek megállapí-
tása 893 
бо 59 61 0 Engedélyadás az orsószek-
rény belsejének szétszere-
lésére 890 
61 бо 62 2 Kiszerelt alkatrészek 
azonnali függcédulázása 847 
62 61 63 1 Egyedenkénti felvételezés 
a tengelyekre szerelt al-
katrészek, tolókerekek,vál-
tóvillák helyzetéről 893 
63 62 64 2 Alkatrészek mosása, tisz-
títása 847 
64 63 65 2 Alkatrészekről fénykép-
felvétel 891 
65 64 66 2о Szerkesztési felvételezé-
sek,gyártási méretek el-
döntése,fogaskerék kor-
rekciók 893 
66 
Ф 
68 2о Alkatrészekről gyártási 
rajzok készítése 893 
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1. 2. 3. 4. 5. 5. 
67 62 142 3 Kinematikai lánc vázlat-
szerű felvételezése 893 
68 66 98 5 Munkabér utalványok folya-
matos kiállitása 891 
69 66 112 31 Orsószekrény alkatrészei-
nek legyártása 849 
7o 53 71 1 Toronyvezetékek lebontása 847 
71 7o 72 1 Torony leemelése az ágyról 81o 
72 71 73 1 Torony elszállítása a ja-
vítás helyére 847 
73 72 74 1 Torony körbeállványozása 841 
74 73 136 2 Alkatrészek helyzetének 
felvételezése, fénykép-
felvételek 893 
75 74 79 3 Alkatrészek kiszerelése 
és tisztítása 847 
76 75 8o 2 Alkatrészek felvételezése 893 
77 75 78 1 Csúszófelületek kopásának 
felvételezése, fényképezé-
se 893 
78 77 79 1 Javítási határok eldöntése 89o 
79 76 8o 16 Alkatrészekről gyártási 
rajzok készítése,gyártási 
bizonylatok kiadása 393 
8o 79 112 12 Alkatrészek gyártása 849 
81 71 82 2 Gépágy kopási méreteinek 
meghatározása eredeti 
helyzetben lo7 
82 81 133 1 Fényképfelvételek készí-
tése 891 
83 81 84 2 Gépágy aláöntés felvésése 841 
84 83 85 1 Gépágy felszakítása 841 
85 84 86 1 Gépágy javítási helyre 
szállítása 847 
86 85 87 1 Javítás mértékének el-
döntése 89o 
99 
1. 2. 3. 4. 
87 86 116 2 Munkautalványok kiállí-
tása 891 
88 85 1о9 2 Alkatrészek védelme, el-
zárása 84? 
89 86 9o 1 A horizontálgép javitás-
ra kerülő összes alkat-
rész eldöntése 89o 
90 89 91 1 A cserére kerülő összes 
alkatrész eldöntése 89o 
91 9o 92 1 A felületjavítások eldön-
tése, módszerek kidolgo-
zása 89o 
92 91 93 2 Végleges hibafelvételezé-
si jegyzőkönyv összeál-
lítása 891 
93 92 94 2 Javítási időszükségietek 
előzetes módosítása 891 
94 92 98 3 Munkautasitások felül-
vizsgálata 891 
95 12 lo9 5 Anyagkivételezési utal-
ványok lerendezése 891 
96 92 97 2 Végleges javítási ütem-
terv kiadása 89o 
97 96 136 2 Összeszerelési ütemterv 
kidolgozása 891 
98 94 lo9 3o Szerkesztés által kiadott 
vázlatok alapján gyártás 849 
99 98 163 45 Szerkesztés a vázlatokról 
menetközben végleges raj-
zokat készit 893 
100 94 163 lo Emlékeztetők,jegyzőköny-
vek menetközben történő 
felvétele 891 
101 2o 126 15 Villamos berendezések át-
szerkesztése 893 
102 92 lo3 3o Az elavult,vagy gyorsan 
kopó alkatrészek,egysé-
gek korszerűsítése 893 
loo 
1. 2. 3. 4. 2j 1. 
103 lo2 lo4 3<= Korszerűsítések szerkesz-
tése külső vállalatnál 89o 
104 lo3 lo5 3 Munkabér utalványok ki-
adása 891 
lop lo2 112 4-5 Korszerűsítések legyár-
tása 849 
1об lo4 lo8 3 Korszerűsítések költsé-
geinek kidolgozása 892 
ló? 92 112 2o Munkavédelmi előirások 
érvényesítése /pl. keze-
lő járda átépítése/ 893 
105 93 158 15 Végleges előkalkuláció 
készítése,jóváhagyatása 892 
109 98 112 4p Cserealkatrészek legyár-
tása saját Tffi üzemben 849 
110 25 112 3o Cserealkatrészek legyár-
tása társüzemben lo5 
111 23 112 po Cserealkatrészek legyár-
tása kooperáló vállala-
toknál lo5 
112 98 142 2o Lakatos-szerelői munkák 
elvégzése a javitásra 
kerülő alkatrészeknél 847 
113 lo9 142 3o Lakatos-szerelői munkák 
a csere alkatrészeknél 847 
114 113 142 lo Részegységek komplett 
szerelése 847 
115 io5 142 2o Korszerűsített egységek 
komplett szerelése 347 
116 87 118 2o Csúszó felületek után-
munkálása társüzemben lop 
117 őo 12o 15 Csúszó felületek után-
munkálása saját Т Ж 
üzemben 849 
118 116 119 6 Torony csúszófelületének 
műanyaggal való borítása 347 
119 118 12o 2o Ágy-torony csúszófelüle-
teinek összedolgozása 847 
lel 
1. 2. 3. 4. 5. 6. 
12o 119 138 22 Torony-mellrész csúszófe-
lületeinek összedolgozása 847 
121 23 142 бо Felületvédelem, tengely-
krómo zás lo5 
122 17 136 15 Külső beérkezésü anyag 
me gmunkálás a 849 
123 22 136 2о Öntvények megmunkálása 849 
124 119 139 б Az illeszkedő felületek 
utánmunkálása miatt a 
méretlánc korrigálása 893 
125 113 147 1о MEO közbenső és végellen-
őrzései lo7 
126 loi 146 Зо Uj villamos vezérlőszek-
rény készítése 8o2 
12? loi 146 2о Uj villamos táps zekrény 
készítése 8o2 
128 47 146 1о Elektromos érintkező fe-
lületek beégés elleni 
védelme 8o2 
129 47 146 2о Villamos motorok karban-
tartása 8o2 
13o 47 146 5 Végálláskapcsolók cseréje 8o2 
131 47 155 3 Védőföldelés 'kiépítése 8o2 
132 116 133 2 A javítási munkahelyekről 
az egységek visszaszállí-
tása a gép felállítási he-
lyére 847 
133 116 134 2 Gépágy beállítása 847 
134 133 135 14 Gépágy aláöntése 841 
135 119 136 1о Gépágy utánhántolása 847 
136 135 139 3 Törony döntése az ágyhoz, 
illetve a felfogó lapokhoz 847 
137 39 138 6 Felfogólapok utánállitása 847 
138 137 152 2 Orsószekrény beállítása a 
toronyhoz,ill. vízszinthez 
CO 
139 136 142 1 Emelőorsó befűzése 847 
1о2 
1. 2. 3. 4. 5. 6. 
14о 48 141 1 Állványozás 841 
141 19 142 2 Ellensúly és lánc besze-
relése 847 
142 114 143 3 Orsószekrény komplett 
összes zerelése 847 
143 142 144 2 Kapcsolókarok alapállás 
beállítása 847 
144 143 145 6 Teljes összeszerelés 847 
145 140 147 2 Feljáró-létra és kezelő-
karzat felszerelése 847 
146 13о 151 5 Villamos vezérlés bekötése 8o2 
147 146 152 2 Helyzetbeállítások, pró-
bamozgások lo7 
148 92 163 2 Egyeztetés a hibafelvételi 
j egyzőkönyvvel 893 
149 144 15о 1 Olajozáe, olajjal való 
feltöltése a kényszerola-
jozó rendszernek 347 
15о 149 151 2 Hajtóművek járatása 891 
151 15 о 152 1 Gépmozgások egyenként és 
együttesen, mérések lo? 
152 151 157 2 Pontossági felmérés, ér-
tékelés lo7 
153 151 157 1 Villamos teljesítmény 
felvétel mérései 8o2 
154 152 157 3 Próbámé gmunkálás 849 
155 153 157 1 Földelésmérési jkv. és a 
murkávédéi mi jkuek fel-
vétele 891 
156 154 157 1 Gépkezelési utasitás 
kiadása 891 
157 156 163 1 A gép átadása az üzemel-
tetőnek 89o 
158 157 164 0 Gyártási szám lezárása lo3 
159 157 164 б Munkanaplók ellenőrzése 
és értékelése 891 
1оЭ 
1*. 2. 3. 4. 5. 6» 
160 155 164 4 Jegyzőkönyvek értékelése 891 
161 122 162 3o Külső cégek számláinak 
beérkeztetése lo2 
162 161 164 lo Számlázás lc2 
163 162 164 35 A felújitás dokumentációi-
nak rendezése 891 
164 163 — lo A felújitás műszaki-gazda-
sági értékelése 89o 
Tervcimzettek felsorolása 
890 = TMK üzemvezetőség, 
891 = Т Ж műszaki iroda, 
892 = TMK kalkuláció 
893 = TMK szerkesztési iroda, 
894 = TMK raktár, 
8o2 = TMK villanyszerelő műhely, 
81o = TMK darujavitó műhely, 
841 = Т Ж épitő műhely, 
847 = Т Ж szerszámgépjavitó műhely, 
849 = Т Ж forgácsoló műhely, 
100 = anyagbeszerzés, 
101 = központi raktár, 
102 = központi számlázás, 
103 = központi utókalkuláció, 
104 = központi kooperációs osztály, 
105 = központi megmunkáló üzem, 
106 = szerszámüzem és kiadó, 
107 = MEF /Minőség Ellenőrző Főosztály/ 
Az I.sz. folyamatlista alapján került sor a tényle-
ges lebonyolítást tükröző hálóterv kidolgozására. Több kí-
sérlet után az időarányos tervháló kivitel felelt meg 
legjobban az elképzelésnek, illetve a szemléltetésnek. 
Időarányos bemutatás esetén visszaható müvelet nincs. Az 
egymást követő események természetszerűleg csak egy ké-
sőbbi műszakban /munkanapon/ kerülhetnek lebonyolításra. 
Az azonos munkanapra kerülő események egymás alatt,illet-
ve egymás felett helyezkednek el a tervhálón. Az esemény 
számozását a befejezés napjára helyeztem el. Az előtte 
szükséges, de hozzácsatlakozó, majd követő eseményekkel 
mindenütt egybekapcsoltam. 
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A tervhálón jól látható, hogy a felújítás зогап 
csak az idő kis hányadában használták ki a rendelkezésre 
álló két műszakot, sőt a tevékenységek túlnyomó részében 
bőséges időtartalékokkal rendelkeztek. Ezek a lehetőségek 
adtak segitséget a rövidebb átfutású II. sz. változat ki-
dolgozására. 
Az I.sz. tervháló az igyekezet ellenére is meglehe-
tősen bonyolult vonalrendszert alakított ki. Az egyes te-
vékenységi főcsoportok azonban még a szakaszokon belül is 
jól elkülöníthetők. Az I.sz. tervhálóval kapcsolatos lé-
nyeges észrevételeim a következők: 
a/ A hálóterv a ténylegesen megtörtént események rögzíté-
sére alkalmas, azonban a kidolgozás kezdetlegességeit 
magán hordozza. 
b/ A tartalékidők vonatkozásában általánosít, nem tudni, 
hogy annak nagyságrendje mekkora. 
о/ Tájékoztat az időbeli eseményekről, de nem közli a rá-
fordítás nagyságrendjét. 
Az elmondott bírálat alapján került sor a második 
változat kidolgozására. Ebben a változatban a lehetősé-
gekhez képest már kiaknáztam a tervhálp közlési módjának 
lehetőségeit és korrigáltam az alapvető hiányosságokat. 
Természetesen a kifejezési mód mellett elsősorban a tar-
talék időkben rejlő kapacitás ésszerű felhasználására tö-
rekedtem. Növeltem a kétmüszakban végezhető müveleteket 
és a második műszakok számát. Az egymással kapcsolható és 
párhuzamosan végezhető müveletek között összevonásokat al-
kalmaztam. így jelentősen sikerült a teljes átfutási időt 
leröviditenem. Ami a leglényegesebb, jelentősen rövidült 
a termelésből kiesett műszakok száma. 
E röviden vázolt eredmények azonban csak úgy voltak 
tervezhetők, hogy a tényleges helyzetet tükröző I.sz.vál-
tozat összes hibáival együtt elkészült; abból kiindulva 
- egy tisztázott kép birtokában - lehetőség nyilt a to-
vábbi gondos elemzésre, megfontolt intézkedések elképze-
lésére. 
A második változat kidolgozása ismét az eseményeket 
magábanfoglaló II.sz. folyamatlista összeállításával kez-
dődött. Elsősorban az azonos tartalmú események összevo-
nására törekedtem, mert Így csökkenteni lehetett a nyil-
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vántartott müveleteket, ill. események számát. /Az össze-
vonások természetesen a valóságban is eszközölhetők./ En-
nek következtében a korábbi 164 esemény 91 eseményre csök-
kent /бо%-га!/. Az események számának csökkenése tisztul-
tabb ábra, illetve háló rajzolását teszi lehetővé. 
A tervcimzettek körét nem csökkentettem, mivel fel-
adatot elhagyni, illetve más szervre átruházni nem lehe-
tett. így külön táblázatot a tervcimzettek felsorolására 
nem kellett készitenem. 
Ezekután а II.sz. folyamatlistát ismertetem, mely 
egy reálisabb felépitésü főjavitási eseménysorozatot fog-
lal magába. 
2.SZ. táblázat 
Proriep tipusú horizontálgép főjavításának 
F O L Y A M A T L I S T Á J A 
II. 
Ese-
mény 
sor-
s zám 
Meg-
előző 
ese-
mény 
Követő 
ese-
mény 
Idő-
tar-
tam 
Tevékenység 
Terv-
cim-
zett 
1. 2. 3. 4. 5. 6. 
1 0 2 O A felújitás szükségessé-
gének felvetése 89o 
2 1 3 3 Dokumentáció gyűjtése 891 
3 2 4 3 Meglevő rajzok, vázlatok 
rendszerezése 893 
4 3 5 1 Pontossági és szerkezeti 
vizsg. jkv. rendszerezése 891 
5 4 8 1 Karbantartók és gépen dol-
gozók véleményének kiké-
rése 891 
6 2 7 4 Üresjárati energia fel-
vétel 8o2 
7 5 8 16 Előzetes hibafelvételezés 
kisjavítás keretében 847 
8 7 9 1 Hibafelvételezés kiérté-
kelése 891 
lo6 
1. 2. 3. 4. 5. 6. 
9 8 lo 1 Főjavitás eldöntése és 
beindítása 89o 
lo 9 13 2 Anyagkeretek biztositása 891 
11 9 27 38 Rajzok,vázlatok kiadása 893 
12 9 2o 3 Meglevő csere és tarta-
lékalkatrészek felkuta-
tása 894 
13 lo 63 2 Színesfém, a.-okés ötvö-
zött acél rendelése loo 
14 lo 40 4 Golyós- görgöscsapágyak, 
ellensúly emelőlánc és 
villamos anyagok megren-
delése loo 
15 lo 64 2 Acél- és szürkevas öntvé-
nyek megrendelése loo 
16 lo 4o lo Alkatrész megmunkálás 
kooperációban való elő-
zetes lekötése lo4 
17 lo 47 lo Szers zámok,mérőmüazerek, 
alkatrésztároló ládák 
biztositása lo6 
18 lo 31 4 Állványozáshoz faanyag 
biztositása 841 
19 lo 27 6 Nagy súlyú géprészek eme-
léséhez eszközök bizto-
sitása 81o 
2o 9 23 5 Szétszerelési ütemterv 
átadása a javítóműhelynek 891 
21 9 22 15 Előkalkuláció a felújítás 
várható költségeire 892 
22 21 27 5 Munkaszám előzetes kia-
dása 892 
23 2o 24 3 A javítást végző csoport-
vezető a gép összes műkö-
dését és a törony dőlését 
ellenőrzi 847 
24 23 25 2 Észrevételek értékelése 89o 
1о7 
1. 2. 3. 4. 2j 
25 24 26 12 A gép felvételezés elő-
készítése 891 
26 25 2? 1 Szakmunkás biztosítás és 
a leállás tisztázása az 
üzemeltetővel 89o 
27 26 28 1 Javítóműhely minden doku-
mentációt átvesz és a gép 
leáll 89o 
28 27 29 1 Villamos betáplálás szét-
bontása 8O2 
29 28 51 3 Vezérlőszálak megjelölé-
se, villamos felvételezés 8o2 
30 27 36 4 Fényképfelvétel az össze-
szerelt gépről és vázlat 
készítés a kapcsolókarok 
állásáról 393 
31 18 32 2 Gép körbeállványozása,el-
lensúly és orsószekrény 
alátámasztása 84-1 
32 31 33 4 Ellensúly, kezelőjárda, 
vezetőlécek és emelőorsó 
leszerelése 847 
33 32 34 1 Orsószekrény /mellrész/ 
leemelése, szerelési 
helyre szállítása 847 
34 33 35 2 Orsószekrényfedél felvé-
telezés, fogaskerekekés 
kapcsolóelemek helyzet-
felvételezés és fénykép-
készítés 893 
35 34 36 2 Engedély az orsószekrény 
szétszerelésére, kisze-
relt alkatrészek függőé-
dulázása, egyedenkénti 
felvételezés a helyze-
tükről 893 
36 35 43 1 Megtisztított alkatré-
szekről fényképfelvételek 893 
lo8 
1» 2. 3. is 5. 
37 34 ЗВ 2о Szerkesztési felvétele-
zések, gyártási méretek 
eldöntése, fogaskerék 
korrekciók 893 
38 37 49 2o Kinematikai lánc vázlat-
szerű felvételezése, al-
katrészekről gyártási 
rajzok készitése 893 
39 37 43 5 Munka bérutalvány ok folya-
matos kiállitása 891 
40 33 58 31 Orsószekrény alkatrészei-
nek párhuzamos legyártása 
a felvételezéssel 849 
41 33 57 2 Torony leemelése,javítá-
si helyre szállítása és 
körbe állványozása 847 
42 41 43 3 Torony alkatrészeinek fel-
vé tele zése,csúszóf elüle-
tek kopásainak megállapí-
tása, javitási határok 
eldöntése 893 
43 42 57 16 Alkatrészekről gyártási 
rajzok készitése, gyártá-
si bizonylatok kiadása 893 
44 41 57 12 Alkatrészek gyártása 849 
45 4i 46 2 Gépágy kopási méreteinek 
meghatározása, fénykép-
felvételek készitése 891 
46 45 47 3 Gépágy felszakítása és 
javitási helyre szállí-
tása 341 
47 46 59 2 Javitás mértékének eldön-
tése és munkautalványok 
kiadása 891 
48 43 5o 2o Végleges javitási ütem-
terv és hibafelvételezé-
si jegyzőkönyv kiadása 891 
49 38 55 35 Szerkesztés a vázlatokról 
menetközben végleges raj-
zokat készit 893 
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1. 2. 3. 4. Ъ. 6. 
50 48 54 9 Emlékeztetők, jegyzőköny-
vek menetközben! felvéte-
le 891 
51 29 67 15 Villamos berendezések át-
szerkesztése 893 
52 42 53 6 Elavult, vagy gyorsan ko-
pó alkatrészek korszerű-
sítése, munkavédelmi elő-
írások érvényesítése; ezek 
megszerkesztése 893 
53 52 58 2o Korszerűsítések legyártása 849 
54 52 55 3 Korszerűsítések költségei-
nek kidolgozása és enge-
délyeztetése 892 
55 54- 87 3 Végleges előkalkuláció 
jóváhagyása 892 
56 33 57 2o Cserealkatrészek legyár-
tása 849 
57 41 61 25 Lakatos-szerelői munkák az 
alkatrészgyártásnál 847 
58 53 61 2o Részegységek és korszerű-
sített egységek komplett 
szerelése 847 
59 47 72 2o Csúszó felületek utánmun-
kálása 849 
60 41 57 б Torony csúszófelületének 
műanyaggal való borítása 847 
61 58 65 lo Тоrony-mellrész csúszófe-
lületeinek összedolgozása 847 
62 33 64 2 5 Alkatrészgyártás kooperáló 
vállalatoknál; tengely-
krómoztatás lo5 
63 13 64 15 Külső beérkezett anyag 
me gmunkálás a 849 
64 15 4o 2o Öntvények megmunkálása 849 
65 61 66 6 Az illeszkedő felületek 
ntfl-nmiinkgi ящя miatt a mé— 
retlánc korrigálása 893 
llo 
1. 2. 3. 4-. 2. 6. 
66 65 75 lo MEO közbenső és végellen-
őrzései lo7 
67 51 71 3o Ü3 villamos vezérlőszek-
rény készitése 8o2 
68 51 71 2о Uj villamos tápszekrény 
készitése 8o2 
69 28 7o 5 Végállás kapcsolók cseréje 8o2 
70 69 71 2o Villamos motorok karban-
tartása 3o2 
71 67 78 3 Védőföldelés kiépitése 3o2 
72 59 73 2 Gépágy beállítása és 
aláöntése 84-1 
73 72 74- 14- Gépágy utánhántolása 84-7 
74- 73 75 б Torony döntése és felfo-
gólapok utánállitása 84-7 
75 74- 76 2 Állványozás, emelőorsó és 
ellensúly beszerelése 84-7 
76 75 77 2 Orsószekrény beállítása a 
toronyhoz, ill. vízszin-
teshez 34-7 
77 76 78 5 Orsószekrény komplett ösz-
szeszerelése,kapcsolókarok 
alapállás beállítása S4-7 
78 77 8o б Teljes összeszerelés 34-7 
79 78 81 2 Feljáró létra és kezelő 
állvány felszerelése 84-7 
80 68 83 5 Villamos vezérlés bekötése 8o2 
81 8o 82 2 Helyzetbeállítások,próba-
mozgások, egyeztetés a hi-
bafelvételi jegyzőkönyvek-
kel " 893 
82 81 84- 3 Olajjal való feltöltése a 
kényszerolajozású rend-
szernek. Hajtóművek jára-
tása lo7 
H l 
1. 2. 3. 4. Ъ. 6. 
83 So 85 1 Villamos teljesítmény-
felvétel mérései. Földe-
lésmérési jkv. és munka-
védelmi jlsy.-ek felvétele 891 
84 82 85 3 Pontossági felmérés.próbá-
mé gmunkálás 849 
85 84 86 2 Gépkezelési utasítás ki-
adása, gép átadása az 
üzemeltetőnek 89o 
86 85 89 0 Gyártási számok lezárása lo3 
87 85 9o 5 Munkanaplók ellenőrzése és 
jegyzőkönyvek értékelése 891 
88 64 89 3o Külső cégek számláinak be-
érkeztetése lo2 
89 88 91 lo Számlázás lo2 
90 87 91 12 A felújítás dokumentációi-
nak rendezése 891 
91 9o - lo A felújitás műszaki-gazda-
sági értékelése 89o 
Tervcimzettek az l.sz. táblázat szerint /ld. a lo4. 
oldalon/. 
A bemutatott II.sz. folyamatlista alapján kezdtem 
el a tervháló módosított kivitelének elkészítését. Igye-
keztem mindazokat a közlési lehetőségeket igénybevenni, 
amelyekre a tervháló lehetőséget nyújt, igy például az 
egyes eseményeket már technológiai főcsoportokban vontam 
össze./А tervháló alsó részén szakmai főcsoportok szerint 
a napi szükséges létszámot is feltüntettem./ Az események 
átfutási időszakában a jelöléseket részben megváltoztat-
tam. így a lo% időtartalékkal biró átfutási időket szag-
gatott vonallal; mig a 2o% és annál nagyobb tartalékkal 
rendelkezőket eredmény vonallal tüntettem fel. 
A bevezetett változtatások lényegesen megkönnyítik 
a tervháló alapján történő irányítást. Egy-egy tevékeny-
ség irányitója nem csak arról kap tájékoztatást, hogy mi 
a teendője az adott időszakban, hanem arról is, hogy hány 
főt és milyen időtartalékkal kell foglalkoztatni. Tájé-
koztatást kap ugyanakkor a két műszakban, vagy nyújtott 
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műszakban való foglalkoztatás szükségességéről. Igy elő-
zetesen képes a munkaerő biztosításáról gondoskodni. 
A munkaerő tervezése esetében természetesen osak 
részben lehet a javító műhely létszámát figyelembe ven-
ni. Számolni kell azzal, hogy a tervezett főjavitás idő-
szakában egy bekövetkezett váratlan géphiba a gépparkon 
belül, jelentős karbantartó erőket von el a főjavítástól. 
Természetesen ezt tervezni nem lehet és nem szabad. Ilyen 
esetben a javitó miihely vezetője időben felkészülhet egy 
nem tervezett kooperáció igénybevételére. 
A tényleges és lehetséges optimális tervháló 
ös s zehasonlit ás a 
A tényleges helyzetre rekonstruált és az optimális 
helyzetre felépített tervhálók összehasonlítása során 
nyugodtan kijelenthetjük, hogy megérte a fáradtságot min: 
két változat kidolgozása. Az első esetben olyan munka ke 
szült el, mely a tényleges, szinte spontán eseményekre 
épült, de mint tervháló a szerszámgép karbantartás során 
először készült el. A második változat bőséges tapaszta-
latokat szerezve nem csak a felújitási munka lehetséges 
lerövidítésére nyújt konkrét megoldást, hanem sablont ad 
kézbe hasonló főjavítások előzetes megtervezésére. 
Az optimális tervháló által nyert konkrét eredmé-
nyek a következők: 
a/ Lerövidíthető a felújítás mindhárom időszakasza: 
1. Az előkészítési időszak: 
9o munkanapról 75 munkanapra; 
2. A főjavítási időszak: 
95 munkanapról 79 munkanapra; 
3. Az értékelési időszak: 
45 munkanapról 25 munkanapra. 
Összesen tehát 51 munkanappal rövidítettük le az át-
futási időt /kb. 18%!/. Az átfutási idő rövidítése az 
eszközök megtakarítását is eredményezi; továbbá jelen 
esetben a gép 16 munkanappal, tehát 32 műszakkal töb-
bet termelhet. 
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Ъ/ Eszközöket takaríthatunk meg a felújítások során, lé-
nyeges, hogy a felújitás! keret hány napon keresztül 
jelent lekötött értéket. Jelen esetben a tényleges fel-
újításkor a pénzkeret 
198 munkanapon keresztül, 
mig az optimális tervezet szerint csak 
162 munkanapon keresztül 
marad lekötve. 
A 36 nappal rövidebb átfutási idő lényegesen meggyor-
sítja a pénz forgási sebességét és ezzel csökkenti a 
kamat összegét. 
о/ A hálóterven közölt időadatok alapján csökken a munka-
ráfordítás óranagysága is. 
Az eredeti felújításkor 
lo 8oo lakatos munkaórát használtak fel. 
А II. változat szerint csak 
832o lakatos munkaóra szükséges. 
Tévedés azt hinni, hogy müveletek elhagyásáról van szó. 
A megtakarítás a jobb munkaszervezésen keresztül első-
sorban a várakozási idők csökkentésében, a tartalékidók 
előzetes feltárásából keletkezik. 
d/ A munkaóraráfordítás csökkenése természetszerűleg a fel-
újítási költség csökkentését is eredményezi. 1963-ban 
az egy lakatos felújítási órára jutó termelési érték 
115.- ft volt. A megtakarított óraszám а с/ pont szerint 
2 48o óra. Az igy elszámolható termelési érték 
285 2oo.- ft. /természetesen anyaggal együtt/. Jelen 
esetben a kerekített anyagmentes termelési érték 
2oo ooo.- ft, ami nem csak 2o%-os felújítási költség 
csökkentést jelent, hanem ezen megtakarított összegből 
például 2 db E 4oo-as esztergapadot lehet beszerezni. 
A felsorolt költségmegtakarításokon kivül még több 
olyan eredménnyel is találkozunk, melyek könyvelésileg 
nem mutathatók ki. Ezek közül igen döntő a munkaerőszük-
séglet napra történő tervezése. Ebben a megoldásban ugyan-
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is a dolgozó munkába állítása csak a kívánt időpontban 
történhet, korábban nem. Úgyszintén előre és határozottan 
látható, hogy mikor lehet más munkára beosztani. 
A felújítási munkák általános sajátossága közé tar-
tozik, hogy a tervezett eseményei között - különösen a 
szétszerelések fázisában - váratlan meglepetések is fel-
lephetnek. Az összes alkatrészre kiterjedő szétszerelés 
és oibamegállapitás során találhatunk olyan meghibásodott, 
cserére vagy javításra szoruló alkatrészeket,amelyek dön-
tő módon befolyásolhatják a korábban elképzelt javítási 
ütemet. Ilyen lehet egy bonyolult öntvény repedése, töré-
se; vagy éppenséggel csak importból biztosítható alkat-
rész /pl. csapágy/ igénye. A II. változat éppen ezért a 
kors zsrüsizé3z helyezte a kritikus útvonalra, mert feite-
hetó, hogy a váratlan eseményt a korszerűsítés módszeré-
vel lehet hatékonyan felszámolni. A váratlan események va-
lószínűsége, mint felújítási sajátosság, egyben a tarta-
iékidők előzetes és nagymérvű kihasználását korlátozza. 
Ilyen biztonságot mindenképpen kell biztosítani a felújí-
tást vezető számára, mert e nélkül egy váratlan esemény 
miatt kapkodássá fajulna a tervezett munkairányitás. 
A gyakorlati munkavégzés során számolni kell a há-
lótervvel kapcsolatos idegenkedéssel. Első izben történő 
készítéskor többletmunkának lázszik, azonban a feladatok 
logikai felépítése és rendszerezése olyan segítséget je-
lent, mely a munkairányitás biztonságát, kellően fokoz-
ható ütemét eredményezi és igy a többletmunka többszörö-
sen megtérül. 
3udapest, 1967 június 
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Bevezetés 
Ebben a tanulmányban az emelőgépek főjavításában ki 
vámok gyakorlati segitséget nyújtani a vállalati főmecha-
nikusoknak. A hálóterv készitése során a várható esemé-
nyek, feladatok logikai rendszerezése az összefüggéseket 
mélyebben tárja fel, mint a hagyományos rendszereknél. Az 
új tervezési módszer a felújítási munkának előzetes, igen 
alapos átgondolását igényli, felkészitve a vezetőt mind-
azon eseményekre, melyek a logikai összefüggések rendsze-
rezéséből adódnak. 
A tanulmányban a folyamatlistában olyan tevékenysé-
geket igyekeztem feltüntetni, vagy éppenséggel süriteni, 
amelyek a logikai sorrenden belül nélkülözhetetlenek, il-
letve mindazokat, melyek egy szükséges külső tevékenység 
belépését elősegítik. Indokoltnak tartottam külső segitsá 
igénybevételét, vagy elindításának szorgalmazását. 
Olyan emelőgép felújítási hálódiagramját dolgoztam 
ki, amelynek felújítására a Láng Gépgyárban 1968-ban sor 
kerül. így lehetőség nyilik arra, hogy a felújitás irá-
nyítása már a hálóterv alapján történjék. A gyakorlati ta 
pasztalatok kiértékelése után kidolgozható egy általános 
séma. 
A felujitásra kerülő emelőgép adatai 
A hálótervezésre kerülő darunál nemcsak főjavitás, 
hanem korszerűsítés is történik és ezzel egyidőben végre 
kell hajtani a darupálya megerősítését, s a teljes sín-
cserét is. E hármas tevékenység alatt a műhelyben a mun-
katempó nem csökkenhet, a közös darupályán üzemelő másik 
emelőgépnek az igy reá háruló többlet feladatot is zavar-
talanul el kell látnia. A főjavitás során a hidat a pá-
lyáról le kell emelni, a pálya-javitást pedig szakaszos 
üzemben kell lebonyolítani. A híddaru adatai a következők 
12 о 
A gép megjelölése: 
Teherbírása: 
Életkora: 
Bonyolultsága : 
Átlagos miiszaks zárna: 
Legutóbbi főjavítása: 
Futómacska sebessége: 
A gép súlya: 
Fesztáva: 
Emelőmagassága: 
Hidsebesség: 
Motor feszültség: 
Összes névleges telj. 
A gép bruttó értéke: 
elektromos híddaru /MSz 67o3 
"B"/ 
15 tonna 
57 év 
45 bonyolultsági szám 
1 műszak 
1955-ben volt 
62,5 m/perc /egyemelős/ 
19 tonna 
13,3 méter 
5,8 méter 
loo m/perc 
3 X 38o Volt 
29,7 kW 
4 3 2 . 0 0 0 . - Ft 
Milyen további dokumentumok álltak rendelkezésre 
Az emelőgépen végzett javítási munkák időpontja és 
leirása. /Kivonat a darukönyvből/ 
1. 1963 ápr. 1. Váratlan meghibásodás, 25,5 óra. 
Hosszjárati motor mechanikai javítá-
sa. 
2. 1963 jún. 22. Kisjavítás, 458,5 óra. Mechanikai és 
elektromos részek javítása. 
3. 1963 júl. 18. Emelődob kötélcseréje: 0 18 x 6 x 
X 37 X o,8. 
4. 1964 jan. 24. Váratlan meghibásodás, 12 óra. Főve-
zeték javitása. 
5. 1965 márc. 1. Váratlan meghibásodás, 432 óra. Hossz-
járati futókerék perem hegesztése. 
4 db futócsap és persely csere 
3 db motor tisztítása 
Emelő kuplungtárcsa csere 
Emelő fogaskerék olajcsere 
Kontrolierek, ellenállások tisztítá-
sa, javitása 
6. 1965 máj. 25. Váratlan meghibásodás, 4o óra. Emelő-
motor cseréje. 
7» 1966 jún. 15. Kisjavítás, lo4 óra. Kb. 14 fm sín-
csere. 
121 
Az eddig közölt adatokon kiviil rendelkezésemre állt 
még az 1955-ben készített kinetikai vázlat, a TMK szer-
kesztésben elhelyezett rajzok, felvételezések és vázlatok, 
valamint a folyó év január 16-án felvett mechanikai kis-
vizsgálatról és az elektromos kisvizsgálatról szóló jelen-
tések. 
A kisvizagálatokról készült jegyzőkönyvek áttanul-
mányozása során előzetes helyzetértékelést készítettem. 
Sajnos az adatok kevésnek bizonyultak. Ezért felkérésemre 
a vizsgálatot megismételték, illetve fővizsgálaj jellegű-
vé bővítették. Igy a legfrisebb adatok birtokába kerültem. 
/Lásd: 123-129.old./ 
A TMK szerkesztés időközben rendelkezésemre bocsá-
totta a daruról készitett újabb kinetikai vázlatot. /Lásd 
1. ábrát/ E vázlatban - a vizsgálati jegyzőkönyveknek 
megfelelően - szerepelnek a korszerűsítésre kijelölt egy-
ségek is, kivéve a keresztjárati meghajtást, ahol tovább-
ra is megmarad a nyitott fogaskerék hajtás. 
A folyamatlista készítése 
A módosítások után készült el a végleges folyamat-
lista /lásd a I30. oldalon/, melynek alapján megszerkesz-
tettem a háló diagramot. A folyamatlista kiegészítése a 
tervcimzettek táblázata /lásd 138.oldal/. 
A folyamatlista készítésekor a könnyebb áttekintés 
érdekében müveletek összevonását alkalmaztam. Ezenkívül 
törekedtem arra, hogy csak olyan müveleteket, vagy müve-
letcsoportokat rögzítsek, amelyek a daru felújításra leg-
jellemzőbbek. Arra is ügyeltem, hogy a kapcsolódó tevé-
kenységek felsorolása érvényesüljön. 
Bár a választott téma konkrét híddarura vonatkozik, 
mégis arra törekedtem, hogy a hálódiagram, ill. folyamat-
lista más emelőgép esetében is vezérfonalként legyen hasz-
nálható. 
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Emelőgép mechanika? fővizsgálat! jelentés 
Leltári szám: 
2 o Daru 
Vizsga 
1 
Sor-
szám Vizsgálat tárgya Vizsgálat eredménye Ei-tékelés 
I. Darupálya acélszerkezet vzisfálata. 
1 Tartóoszlop vizsgálata: 
Pályatartó oszlopokat kimerevíteni. 
/ha à darüm&cskä kereeztjáratban működik, 
ä dárü erősen k ü e n g / 
2 Főtartók felfekvés rögzítés vizsgalata: Rendben 
3 Darupálya sínállapotá-nak vizsgálata. 
.ДашрА1уа.я1д1- artndlrát-oldalOTi Ic1naaráln1y 
kopottéi olftyuli 
4 Darupálya fesztáv 
vizsgálata: .13.375 m 
5 Darupálya ütközők 
vizsgálata: Rendben - -
в 
Darura való feljárat, 
korlátok, kapaszko-
dók vizsgálata: 
Rendben 
IL Darvihid acélszerkezet vizsgálata. 
• 
Főtartók, futómacska, 
pályasín vizsgálata: Rendben 
2 
Melléktartó, kereszt-
kötések. szegecsek 
vizsgálata: 
A deruhid V á d . út felőli oldalún az alsó 
szélrács szögvaaâ erősen eldeformálódva, 
kicserélni, ü l . egyengetni 
3 Kerékszekrény vizs-gálata: Rendben 
4 Darukosár felerősítés vizsgálata-
A.darukoaár. Т н ш и ю х Ш д в ^ . д к Ш с « . . daezkázáta. 
a hátsó.oldalon megrongálódva, koparat 
komplett cseréin! 
9 Járdalen lezek, korlá-tok vizsgálata: 
Jíidnn.^úárdát.^fc.jsldalMzatik.AlAlLt.-a..... 
fa. .ri oe.o *_ JÁr4 ai 9 a* z и _ kt с e s r éld • 
Váci úti oldalon a védőkorlátot kicserélni 
mert el van deformálódva 
в Korrózió vizsgálata: 
A darut teljesen rozadátlanitanl áa 
lafaatani 
1961. Vn. — KVYV. 14. — ,007 
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Sor-
szám Vizsgálat tárgya Vizsgálat eredménye Értékelés 
ÜL Futómacska acélszerkezetének vtzsgáJata. 
1 
Futómacska váza. he-
gesztés, csavar köté-
IV. Gépésze« berendezések vizsgálata. 
1 Tengelykapcsoló vizs-gálata: R e n d b ç n 
2 Féktárcsa vizsgálata: R e n d b e n 
3 Fékpofák, fékszalag vizsgálata: R e n d b e n 
4 Fékbetét vizsgálata: 
BmnlnL f é k b e t é t e d - k i г . яедр .1 n1 » - e r ő a e n . 
5 Fékkar vizsgálata: R e n d b e n 
в Féksúly vizsgálata: 
7 Fékcsapok vizsgálata: R e n d b e n 
8 Féklazitó mágnes 
vizsgálata: 
9 Fékbeállítás vizsgá-lata: R e n d b e n 
10 Süllyesztófék próba: R e n d b e n 
l í m n l ő f o g . a s k e r é k h á z a t s z é t s z e r e l n i 
11 Fogaskerék hajtó-
művek vizsgálata: s z i ü c a é g s z e r i n t k i c s e r é l n i , t ö m í t e n i , 
o l a j a t c s e r é l n i 
12 Kötéldobok vizsgá-láta: 
R e n d b e n 
1S«3. vn. — FNYV. 14. — 4C38 
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3 
Sor-
szám Vizsgálat tárgya Vizsgálat eredménye Értékelés 
13 Horogszerkezet vizs-gálata: 
A horpgbaa a kótéltárcsa, peraelyekat 
szükség szerint: cserélni + a horogpajzg-
ból egy darab oldalt kitörve 
Ii Kiegyenlítő korong 
vizsgálata: 
15 
Futómacska mozgató-
mű vizsgálata: 
Kereszt Járatra a nyitott fogaskerekek 
helyett fogaskerékházat készíteni és 
16 Hidmozgatómű vizs-gáiét a: 
... .äa&MiarÄ jLi-ae-ghajiás-t. .fogas kexákhánra. 
átcserélni. A Jelenlegi nyitott kerekçk 
korszerűtlenek 
17 Közióműtengely vizs-
... Hendbeh. 
18 Közlómű csapágyak 
vizsgálata: Csapágyperselyeket szükség szerint cserélni 
19 Futókerék vizsgálata : ?utókere keket perselyezni 
20 Kerékcsapok vizsgá-lata: 
- S züks é £ _ Л _Z_ érint - - £-3 i e r. élni. 
21 
Daru kosár belső és 
küisó tartozékai-
nak vizsgálata: Poroltót tartóra felszerelni 
22 
Darukosárba való be-
járás, hídra való fel-
járás vizsgálata: 
Kezelési utasítás táblát felszerelni. Kosár-
— Ъ 0 1 Л Г Т О Д г а " * " "feljár ás • néM'më gfeleio" "é" "nyílás" 
— s ztik - éer ' kies ló t r r á t r a- kos-áron^ kivuiré" "Ke 
23 Feliratok, táblák 
1 jeiíix 
Szám és f i g y e l ő táblákat tiaztltari
 f 
vizsgálata: illetve cserélni 
24 
Kapcs. rajz, müsz. le-
írás. karbantartási 
utasítás vizsgálata: Nincs 
25 
Védőberendezések, jár-
dák. korlátok, védő-
burkolatok vizsgá-
lata: 
Hidkorlátot k i c s e r é l n i 
26 Végállás-kapcsolók 
vizsgálata: 
Rendben 
1963. va. — FWYV. t«. — «в» 
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Sor-
szám Vizsgálat eredménye Értékelés 
Egyéb vizsgálat az OB. 016. szerint. 
h A^ ÍIVl .komplet t fő Jav itáara és ko rsz erüs ité зге ezorulj^ 
/НД ti, kjti, emelő, gépi be re nde z és^kosárcsar et 
pályásincsere/ 
1963. vn. — FNYV. 14. — 4010 
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Emelőgép elektromos fővizsgálat! jelentés 
Leltá 
Vizsgálat időpontja: 106 „ X . .JkQ.„_ Vizsgáló neve: „ K e r e s z t S3 i „ Jç_za e f a k . 
Sor-
szám Vizsgálat tárgya Vizsgálat eredménye Értékelés 
L Munkavezeték vizsgálata. 
1 
Munkavezetékhez 
csatlakozó táj> 
vezeték vizsgálata: 
F 6 V :
 T U n f l h i n 
Oldal v.: 
2 Munkavezeték állapo-tának vizsgálata: Oldal v.: 
3 Munkavezeték feszes-segének vizsgálata: 
Fő v : „
 л 
Oldal v.: 
4 Munkavezetéktartó 
vizsgálata: 
Fő v • 
Oldal v.: 
5 Szigetelők. vég-feszítők vizsgálata: 
F 6 V :
 П u l l
 H Oldal v , S e n d b E I I 
IL Áramszedők vizsgálata. 
1 Áramszedők állapotá-
nak vizsgálata: 
Fő v.: „ , , , 
Oldal v.: r 
2 Áramszedők működé-
sének vizsgálata : 
Fő v • 
oidai'V" " b e á p a l n t - -
ÜL Motorok vizsgálata. 
1 Motorok tisztításának 
vizsgálata: 
Kis em.: 
Nagy em.: 
KJ.: 
2 Csúszógyűrűk. kefe-tartók vizsgálata: 
Kis em.: Á t f t z a b á i j Q z a i 
Nagy em.: 
Hj.: _ , 
Kj.: 
Kis em.: 
Nagy em.: 
3 Motorok kenésének vizsgálata: 
Hj.: T i e z t i t a n i , z a i r o z n i 
KJ.: 
4 Feszültség ellenőrzés: 
R e n d b e n 
19«. VTL - FNYV. ti. - UK,4 
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Sor-
szám Vizsgálat tárgya Vizsgálat eredménye Értékelés 
5 Motor csapágyak 
vizsgálata: 
Kis em.: 
Naey em.: 
Hj.: 
Kj. : 
6 
Motor-szerkezet 
mechanikai 
ellenőrzése: 
Kis em.: 
Nagy em.: R e n d b e n 
Hj.: 
K j : 
7 Motor melegedésének 
vizsgálata: 
Kis em.: 
Nagy em : Rendben 
Hj.: 
Kj. : 
8 
Motorok mechanikai 
beállításának 
vizsgálata: 
Kis em.: 
Nagy cm.: 
Hj.: 
Kj.: 
9 Védőföldelés vizsgá-lata: 0 . 4 9 
10 Szigetelés vizsgálata: 4o 
Emelő motor f o r g ó r é s z s z i g e t e l , nem .16 
IV. Készülékek, kapcsolók vizsgálata. 
1 Kormányhenger vizs-gálata: 
Kis em.: Gene r á l ő z n i j . k a l a p á c s o k a t 
Nagy em.: 
hí.: g y ű r ű k e t b e á l l í t a n i 
KÍ- kjA-L.-kftrekft.t..Mrüsra.i  
2 Ellenállások vizsgá-lata: 
Kis em.: T i s z t í t a n i , b u r k o l a t o t ^ 
Hj.: 
Kj.: p ó t o l n i 
3 ? íágneskapcsolók 
vizsgálata : 
Fő: n i n c s 
Kis em.: l e á p o l n i 
Nagy cm.: 
Hj.: 
Ki.: n i n c s 
4 B'ztositók vizsgálata: 
Kis em.: 
Nngv em : 
Hl.: E l a v u l t a k , k i c s e r é l n i 
Kj.: 
Vi!.: 
Г> Fékmágnes vizsgálata: 
Kis em.: Rendben 
Nagy em.: 
1963. \~T. — F N'Y' 
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Sor- Vizsgálat tárgya Vizsgálat e redménye Értékelés 
6 Kapcsolók vizsgálata: 
Fő: 
VUl : * 
7 Vezetékek vizsgálata: Kicserélni, elavult /Alu. kábel/ 
V. Villamoe jelző és védőberendezések vizsgálata. 
• 
Villamos védőberen-
dezések vizsgálata: • Rendben 
2 Földvezeték vizsgá-lata : „Rendben 
3 Elektromos reteszelők 
vizsgálata; 
Kabin j.: 
4 Jelzőberendezések vizsgálata: 
Híd j . : Égőt Pűtűlal 
Fázis j.: 
VL Egyéb vizsgálat az OB. 016. szerbit. 
1. 
2 . 
3. 
5. 
A d a r u teljes elektromoe berendezése elavult, kiöregedett 
Biztosító szekrényzárat javítani, mert az ajtó kinyilik 
Kályha szétesve, j a v í t a n i , betétet cserélni / 1 d b / 
K a b i n l á m p a bórát és v é d ő h á l ó t pótolni 
Régi főáramazedőtaítót leszerelni 
1963- VIT. — i m . 14. — 4006 
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l.sz. táblázat 
F O L Y A M A T L I S T A 
Ese-
mény 
sor-
Előző 
esemény 
Követő 
esemény 
Idő-
tar-
tam 
• 
Tevékenység 
Terv-
cim-
zett 
szám 
1. 2. 3. 4. 5. 6. 
1/ Előkészületi szakasz 
1 - 2, 3, - A felújítás szükséges-
ségének felvetése 89o 
2 1, 4, с Dokumentációk, rajzok, 
vázlatok gyűjtése;jegy-
zőkönyvek, darunaplók, 
darukönyv és kinetikai 
vázlat egyeztetése 891 
3 1, 5, 2 Karbantartók és darun 
dolgozók véleményének 
kikérése 891 
4 2, 5, 6, 2 Fővizsgálat elvégzése 891 
4/a 2, lo, 3 Előzetes hibafelvéte-
lezés 893 
5 3, 4, 9, 2 Felújítás mértékének 
eldöntése 891 
6 7, 2o, 1 Korszerűsítés mértéké-
nek eldöntése, daru-
ügyintézővel megegyez-
ve 891 
7 6, 8, 5 Előzetes költségbecs-
lés elkészítése 892 
8 7, 12, 1 Főjavításra előzetes 
pénzügyi fedezet bizto-
sítása; a főjavitás en-
gedélyeztetése 890 
9 5, 11, 12, 
13, 14, 2 Anyagkeretek biztosí-
tása loo 
132 
к\нпж тип a 20-as isz daru szerkezeti vizsgalatához 
U»/ 2918 
Budapest tm. t. 30. ErangeJ/diss 9-03693 4-00. 

i. 2. itî 2j б. 
10 4, 11, 12, Rajzok, vázlatok kidol-
13, 14, 22 gozása az előzetes hi-
15, 15, bafelvételezés alapján 893 
11 9, io, 31. 5 Villamosanyagok megren-
delése 391 
12 3, 9, lo, 25, 2 Szürkevas öntvények meg-
rendelése 391 
13 9, lo, 25, 2 Színesfém anyag megren-
delése 391 
la lo, 32, 3 loiycs csapágyak és ke-
reskedelmi árak megren-
delése 891 
15 lo, 27, 5 .ÜLkatrész megmunkálásra 
к'Изс kooperáció lekö-
tése 391 
16 1c, 17, 18, 5 Szétszerelési ütemterv, 
19, javítási terv készítése 391 
1" 15, 39, 3 Állványozáshoz faanyag, 
létrák biztosítása 341 
13 16, 37, 3 Szerszámok,cscrlők,csi-
gasorok aikarrész-táro- loS 
ló ládák biztosítása Slo 
19 15, 23, 33, 3 Ütemtervek megvitatása 
a javitó műhellyel 0з 
az üzemeltetővel 891 
20 6, 21, 22 , 
23, 27, 3o Korszerűsítések megter-
23, 29 vezése 393 
21 2o, 22, 23, 3 Megtervezett korszerűsí-
tés jóváhagyatása a da-
ruügyintézővel 39o 
22 2o, 27, 2 Korszerűsítésekhez 
anyagrendelés 891 
23 lo, 19, 24, 8 Előkalkuláció készitése 892 
2o, 
24 23, 25, 5 Előkalkuláció jóváhagya-
tása 89o 
25 24, 26, 1 Munkaszám előzetes kia-
dása 89o 
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2/ Eiőgyártási szakasz 
26 12, 13, 32, 
25, 
27 15, 2o, 32, 
2 2 , 
29 2o, 29, 
29 2o, 28, 3o, 
3o 29, 31, 
31 11, 3o, 51, 65, 
32 14, 26, 47, 48, 
27, 
33 19, 34, 
34 33, 
35 34, 
35, 
36, 
3/ Felújítási időszak 
36 35, 37, 
5o Csereegységek legyár- lo5 
fása 849 
3o Korszerűsítéshez al- lo5 
katrészek pályamenti 849 
feljáró létra stb. le- 31o 
gyártása 
18 Uj kezelőkosár és híd-
feljáró készitése 81o 
24 Uj kapcsolószekrény le-
gyártása 81o 
15 Kosár huzalozása 81о 
6o Kábelschlep beszerzése 
és előkészítése. Vil-
lamos ag. összegyűj-
tése 31c 
lo Cserére kerülő egysé-
gek, darusinek, ker-
áruk stb. raktárról 
való kivételezése 81o 
3 A főjavítást végző 
csoportvezető a gép 
összes működését leel-
lenőrzi, észrevételeit 
beépíti a javitási 
ütemtervbe 81o 
2 Az emelőgép leállítá-
sának és hibafelvéte-
lezésének előkészí-
tése 81o 
2 A javításhoz szüksé-
ges összes dokumentá-
ciót a javltócsoport 
kézhezkapja 891 
Felvonulás a munkate-
rületre, annak élőké- 81o 
szitése és elkerítése 891 
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1. 2. 3. 4. 5. 
37 IB, 36, 38, 39, 1 a gép a kijelölt pálya-
4o, 41, szakaszon leáll. Főveze-
42, ték áramtalanitása és 
szakaszolása, "illamos 
szétbontás 31o 
38 37, -2, 1 Гаги nagylagcs letisztí-
tása 31o 
39 17, 37, 41, 1 leruhidon állványzat ké-
szítése az egységek /fu-
tómacska/ Iseresztésé-
40 37, 42, - Hibafalvételezés elké-
szítése és a szétszere-
léskor a kapcsolódó né- 591 
retek felvételezése 593 
41 37, 39, 43, 4 Egységek szétszerelése 
ás leeresztése 51c 
2 37, 4o, 44, 5 Kosár lebontása és le-
emelése 31o 
43 41, 52, 1 lebontott egységeknek a 
javítás helyére történő 
szállítása Bio 
44 42, 54, 55, 1 Hídszerkezet leemelése Bio 
és elszállítása 3-1 
45 44, 46, 49 2 Hídszerkezet vízszintbe 
állítása a földön /csap- Bio 
furat szerint/ lo7 
46 45, 47, 5o, б Hídszerkezet deformáci-
óinak javitása Bio 
47 32, 46, 4a, 5 Kereszt járati sincs ere Bio 
48 32, 47, 49, 3 Hcsszjárati meghajtás, 
hajtómű, tengelyek,ten-
gelykapcsolók cseréje, 
bejáratása 8io 
49 45, 48, 51, 6 Hosszjárati kerekek fel-
hegesztése, utánszabá- 81o 
lyozása, felszerelése lo5 
50 46, 61, 5 A hid járdarészének tel-
jes új ralemezélés e.A hid 81o 
mázolása 841 
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1. 2. 3. 4. [j. б. 
51 31, 49, 61, 53, 5 Kábelschlep, kereaztjá-
rati tápvezeték előze-
tes felszerelése és be-
állítása 81o 
52 43, 53, ő Futómacska javitás, fék-
berendezés felújítás 81o 
53 51, 52, 6o, 2 Futómacskán levő hajtás 
ellenőrző bejáratása és 
beállítása 81o 
54 44, 55, 2 Darupálya ellenőrzése mé-
rethelyesség szempontjá- 893 
bői lo7 
55 54, 56, 57, 2 Pálya hibáinak felmérése, 
a javitás mértékének el-
döntése 891 
56 55, 66, 14 Pálya teljes hosszában 
síncsere és fővezeték 81o 
csere 5o2 
57 55, 58, 5 Pálya szerkezetének javí-
tása 81o 
58 27, 57, 59, 3 Feljárati létrák cseréje 81o 
59 58, 72, 4 A teljes pályaszerkezet 
festésének javítása 841 
60 53, 63, 1 A kijavított darurészek 
visszaszállítása az üze-
meltetés helyére 81o 
61 5o, 51, 62, 63, 1 Híd felemelése a pályára 81o 
841 
62 61, 63, 1 Hosszjárat felemelése és 
beállítása 81o 
63 6o,61,62, 65, 1 Futómacska felemelése és 
felszerelése 81o 
64 63, 66,67 5 Kosár felemelése és fel-
szerelése 81o 
65 31, 63, 66, 1 Kábelschlep végleges fel-
szerelése 81o 
66 64, 65, 68, 1 Villamos huzalozások ösz-
szekötése 81o 
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1. 2. 1; 4. 5. 
67 64, 69, 4 Hidra felszerelni a pá-
lyamenti vezetékek ke-
zelő járdáját 31o 
68 66, 69, 7o, 1 Összes villamos bekötés 
leellenőrzése 31o 
69 67, 68, 7o, 1 Próbamozgások, áramsze-
dők beállítása.Ellenőr-
ző mozgások a pálya tel-
jes hosszában és ke-
resztjáratban 81o 
70 69, 68, 71, 1 Teherpróba. Felirati 81o 
táblák elhelyezése lo? 
loS 
71 7o, 72, 1 Daru átadása a daruügy- 391 
intézőnek loS 
72 59, 71, 73, 1 Daru átadása az üzemel-
tetőnek 391 
73 72, 74, 4 Az átadási jegyzőköny-
vek hibapontjainak ki-
küszöbölése 31o 
A daru lefestése 841 
74 73, 75, 1 üzembeállítás 81o 
loS 
4/ Értékelő szakasz 
75 74, 76, 1 Munkaszám lezárása 891 
76 75, 77, 8o 4 Dokumentáció értékelése 391 
77 76, 78, 2 Munkabár elszámolások 
lezárása 891 
78 77, 79, 6 Utókalkulációs zárás lo2 
79 78, 8o, 6 Műszaki-gazdasági ér-
tékelés 89o 
80 76, 79, - 3 Hálóterv korrigálása 891 
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A folyamatlista függőleges oszlopainak értelmezése 
1. Esemény sorszáma 
2. Előző esemény 
3. Követő esemény 
4. Időtartam 
5. Tevékenység 
6. Tervcimzett 
Itt lehetőleg egymást követő , ese-
mény sorrendben képeztem a számokat, 
melyek azonosak a hálódiagramon fel-
tüntetett és bekeretezett számokkal. 
A hálódiagramban e számok az езетепу 
lezajlása időpontjában vannak feltün-
tetve 
Ebbe az oszlopba annak az eseménynek 
a sorszámát irtam be, melyből vagy 
melyekből az esemény logikailag ki-
fejlődött. 
Mindazon események számát beirtam, 
mely közvetlenül kapcsolódik 
Az időtartam mértéke alatt egy mű-
szakot /8 munkaóra/ kell érteni. A 
hálódiagram naponkénti felosztása 
is egy miiszakot foglal magában. 
Az esemény rövid megnevezését tar-
talmazza 
E megjelölés arra a szervezeti egy-
ségre, vagy egységekre utal,melyek 
feladata a tevékenység irányítása, 
vagy végrehajtása. /Lásd táblázatot./ 
Tervcimzettek felsorolása l.sz. táblázat 
890 ÍMK üzemvezetőség 
891 " műszaki osztály 
892 " kalkuláció 
893 " szerkesztés 
894 " raktár 
8o2 " villanyszerelő műhely 
81o " darujavitó műhely 
841 " épitési műhely 
849 " forgácsoló műhely 
100 anyagbeszerzés 
101 központi raktár 
102 központi számlázás 
103 központi utókalkuláció 
105 központi megmunkáló műhely 
106 központi ezerszám üzem és kiadó 
107 МЕР /Minőség Ellenőrző Főosztály/ 
108 munkavédelmi iroda és daruűgyintéző 
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Megjegyzések az eseményekhez, ill, a folyamatlista 
tevékenységeihez 
/Az ad hivatkozás az adott esemény sorszámra vonatkozik/ 
ad 1. A felújítás szükségességének felvetése az üzemelte-
tés során észlelt gyakori és súlyos meghibásodá-
sok miatt következett be. Alapbizonylatként a 
vizsgálati jegyzőkönyv szerepel. E kérdés kéz-
bentartója, tehát kezdeményezője a darukiértéke-
lő. 
ad 2. A dokumentáció gyűjtése és egyeztetése lényegében a 
rendelkezésre álló Írásos adatok, feljegyzések 
rendezését és értékelését célozza. Helyes, ha 
ezek egy tasakban összegyűjtve, tárolva mindig 
együtt megtalálhatók. 
ad 3. Karbantartók és darun dolgozók véleményének kikéré-
se rendkívül fontos. Nem minden észrevétel rög-
zíthető Írásban. Főjavitás előtt azonban a he-
lyes döntéshez ismerni kell minden problémát. 
ad 4 és 4/a 
A fővizsgálatot és az előzetes hibafelvételezést 
célszerű egyidejűleg elvégezni. Egy mindenre ki-
terjedő felvételezés biztos kiindulópont a mű-
szaki előkészitésre. Elkerülhető a daru leállítá-
sának többszöri megismétlése a felvételezés ki-
egészítése céljából. 
ad 5. A felújítás mértékének eldöntésekor a gép állapot 
függvényében azonban azt is mérlegelni kell.hogy 
az éves karbantartási tervhez hogyan illeszkedik; 
volt-e tervezve valamilyen karbantartási müvelet 
az adott berendezésen. Ezenkívül azt is el kell 
dönteni, hogy javítást, vagy pedig felújítást fo-
gunk-e elvégezni. 
ad 6. Még a felújitási folyamat kezdetekor el kell dönteni, 
hogy milyen mértékű korszerűsítést kívánunk a 
felújítással egyidőben elvégezni. Ebbe a döntés-
be a daruügyintézőt is be kell vonni. Ilyenkor ke-
rül sor a biztonság-technikai előírások érvényesí-
tésére, különösen a régi emelőgépek vonalán. Kor-
szerűtlenek a régi darukon a kezelőkosarak, fel-
járatok, reteszelő berendezések, tápvezetékek 
stb. 
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ad 7. Előzetesen végzett költségbecslés szintén szükséges, 
mert ennek ismeretében lehet a költség fedezetet 
biztosítani. A belső forrásból képzett fenntartá-
si keret érzékenyebb a felosztás mértékére, mint 
a korábbi felújitási és rezsi keret együttesen. 
ad 8. A pénzügyi fedezet biztosítása után lehet a főjaví-
tás engedélyezését kimondani. Az eddig felsorol-
tak is érzékeltetik, hogy a főjavítás eldöntése 
nem ötletszerű, hanem széleskörű, sokirányú mér-
legelés és felmérés következménye. 
ad 9. A műszaki igények alapján az anyagbiztosítást is elő-
zetesen kell rendezni. Pl. jelen esetben a 93 fm 
hosszú darupályán teljes síncserét kell végrehaj-
tani /19o fm szögacél szükséges/. Ilyen mértékű 
készlet raktáron karbantartási célból nem tárol-
ható. Az anyagigényt előzetesen és pontosan kell 
felmérni. Megfelelő időre kell a beszerzésről 
gondoskodni. 
ad lo. A felvételezés alapján a TMK szerkesztés elkészíti a 
szükséges rajzokat, melyek az előgyártás során 
nélkülözhetetlenek. 
ad 11-15. 
A különböző anyagfajták, a külső kooperáció megren-
delését most már konkrét, tételes formában kell 
eszközölni. A rendeléseket úgy kell határidőzni, 
hogy az előgyártás megfelelő időpontjában az 
anyag rendelkezésre álljon. 
ad 16. A javitás gördülékeny lebonyolítására a darukiérté-
kelő egy szerelési és javítási ütemtervet vázol 
fel mind saját maga, mind a műhely számára. Itt 
összhangot kell teremteni a hálódiagrammal. 
ad 17-18. 
Az anyagbiztosítás mellett a szerszámok, segédeszkö-
zök időbeni szolgáltatására is gondolni kell. Itt 
nagy szerepet játszanak azok az eszközök, melyek 
segítségével a daruhidat, szerelvényeket kell a 
földre lejuttatni, majd később a pályára felemel-
ni /csörlők, emelő bikk stb./. 
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ad 19. A javitási ütemterv megvitatása azért fontos,hogy 
a javitó műhely vezetője és az üzemeltető be-
vonásával kölcsönösen és véglegesen tisztázzák 
mindazokat az eseményeket, tennivalókat.melyek 
a daru felújitás utáni működésekor lényeges vál-
tozást hoznak. 
ad 2o. A korszerüsités megtervezése az emelőgép esetéber. 
cár az előkészités szakaszában lebonyolítható. 
Sz a megoldás lényeges előnyt jelene a szer-
számgéppel szemben, amelynél a korszerűsítés 
tervezése a leállitort gép időszakában történő. 
Jelen esetben korszerűsítést határoztak el: ia-
rupáiya teljes sincsere, új kezelőfülke, új kap-
ós olószekrény, új Ьсззг járat fogas kerékszekrény-
nyel, a keresztjárati árambetáplálás pedig a 
korszerű német kábelschlepp megoldással. A kor-
szerűsítés 3crán a TMK szerkesztés tipvsrajzc-
kat is felhasznál. 
ad 21. Mivel a korszerűsítés lényegesen megváltoztatja a 
daru üzemeltetésének biztonsági körülményeit, 
ezért a terveket mindenképpen jóvá kell hagyat-
ni a daruügyintézővel. 
ad 22. A megtervezett korszerűsítéshez az anyagrendelés 
folyamata ugyanaz, mint a javitás esetében. 
ad 23. A szerkesztési munkák, javitási ütemterv és a kor-
szerűsítés megtervezése után lehet a konkrét 
előkalkulációt elkésziteni. Az előkalkuláció 
munkabér, anyag és üzemi rezsi bontásban készül 
el, melyet szembe állítanak a normativák alap-
ján képzett értékkel /lásd 2.sz. táblázat/. 
ad 24. Az elkészített kalkulációt részben a főmeohanikus, 
részben a számviteli vezető hagyja jóvá. 
ad 25. A jóváhagyott kalkuláció alapján történik a munka-
szám /gyártási szám/ kiadása. 
ad 26. A csereegységek legyártása során mindazokat az al-
katrészeket, egységeket elő kell állitani, me-
lyek cseréjét a hibafelvételezés зогап elhatá-
roztunk. A gyártás igen széleskörű, mert a TMK 
üzemen kivül társüzemek, de kooperáló üzemek 
közreműködésére is szükség van. Ilyen irányú to-
vábbi bontás csak nehezítené a hálóterv átte-
kinthetőségét. 
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ad 27-30. 
A korszerűsítések legyártása hasonló, mint a cse-
reegységek legyártása esetéhen. 
ad 31-32. 
A gyártott alkatrészeken kivül a kereakedelmi for-
galomban beszerezhető anyagok, szerelvények rak-
tárról való kivételezéséről kell gondoskodni.Hi-
ány esetén soronkivüli beszerzési intézkedéseket 
kell tenni. 
ad 33-35. 
A feladat ebben az esetben a főjavítást megelőző 
felkészülés végleges előkészítése. 
/Itt zárul le az előgyártási szakasz. Lényeges el-
térés tehát a szerszámgép főjavítással ezemben, hogy a 
korszeriisités legyártása is megelőzi a főjavitás miatti 
leállást./ 
ad 36. A munkaterület földön való elkerítése munkavédelmi 
szempontból rendkívül fontos. Különösen akkor, 
ha az alatta dolgozó üzem zsúfolt. Jelen eset-
ben a darupálya Táci-út felőli végén a munkate-
rület kijelölhető. 
ad 37. A leállitott daru körzetében a pályamenti főveze-
ték kiiktatása szintén balesetvédelmi okokból 
nélkülözhetetlen. 
ad 38. Az emelőgép telepítési jellegénél fogva nehezen 
tisztitható. A vasszerkezeten helyenként a por 
vastag rétegben rakodik le. A leváló rozsdaré-
teg a leemeléskor komoly zavarokat, esetleg 
szemsérülést is okozhat. Ezért gondos tisztí-
tást kell eszközölni. 
ad 39-42. 
A szétszerelés, egységek leeresztése és a kapcso-
lódó méretek menetközben! felvételezése bizonyos 
fokú zsúfoltságot eredményez a daruhidon. 
ad 43. A lebontott egységeket a lemezelőkészitő műhely-
ből a gyár túlsó végében levő darujavitó mű-
helybe kell szállítani. Segédmunkás hiány mi-
att sajnoe főleg szakmunkások végzik a szállí-
tást ls. 
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ad. m-, A hidazerkezet leemelése a legveszélyesebb műve-
let. Gondos előkészítés, a segédeszközkér.: hasz-
nálatos faemelő bikk és csigásorok gondos kivá-
lasztását igényli. A hídnak a tetőszerkezethez 
történő biztonsági kötését nem szabad alkalmaz-
ni, mivsl a fatető állapota igen megviselt. Bo-
nyolult dolog a hid elszállítása a javítási hely-
re /szabadtéri darupálya alá/, mivel a vonulási 
útvonalon a lemezelőkészitő műhelyt részlegesen 
ki kell üríteni. 
ad -5-51. 
A hídszerkezet javítását mindaddig a kijelölt hely-
színen oélszerü végezni, mig a magasban ez a 
javítási fázis már csak az átfutási idő növelé-
sével végezhető el. A hosszjárat előzetes fel-
szerelése és bejáratása, sőt a káoelschiep? elő-
zetes felszerelése is átfutási időt takarít meg. 
ad 02-53. 
A futómacska komplett összeszerelését is a földön 
célszerű elvégezni. Helyes, ha a keresztjárat 
próbajáratása is a fcldön történik. 
ad 5^—59. 
A daruleállitással közel egyidőber. el kell kezdeni 
a pálya javítását is. Ezt a többhetes munkát 
úgy keli irányítani, hogy közben a pályán üze-
melő másik emelőgép /3.1elt.3Z./' - ha szakaszo-
san is - üzemeljen. Ezért szükséges a javítási 
ütemterv tételes megbeszélése az üzemeltetővel. 
ad So-64. 
A kijavított egységeknek a helyszínre száilitása 
ás a magasba emelése ismét komoly feladat,tele 
balesetveszéllyel. A fegyelmezett együttműködés 
itt sem nélkülözhető. 
ad 65-69. 
A villamos táp- ás vezérlő vezetékek szerelése és 
bekötése gondos, ellenőrzendő munkát igényel. 
Helytelen kötések felesleges időhúzást jelente-
nek. Ezért a vezetékvágek függcédulázása nagy 
segítséget jelent. 
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ad 69-74. 
A próbamozgások, teherpróba tulajdonképpen a javí-
tás és korszerlisités minőségi bemutatója. Itt 
ad számot a fizikai és műszaki gárda egyaránt a 
végzett munka mi nőségéről. A tapasztalat sze-
rint az észlelt hiányosságokat záros határidőn 
belül kell kijavítani, azokat az üzemeltetés 
szakaszába átvinni nem szabad. A hibajavítások 
alatt a daruszerkezet végleges átmázolását is 
be kell fejezni. Az üzembevételről jegyzőköny-
vet kell készíteni. 
ad 75-80. 
Az utolsó, az értékelő szakasz során már nincs ja-
vitás. A gép zavartalanul üzemel, csupán a pénz-
ügyi zárást és a műszaki-gazdasági értékelést 
kell végrehajtani. A tapasztalatok alapján a 
hálótervet is korrigálhatjuk annak érdekében, 
hogy a következő emelőgép felújítási hálóterv 
már ne tartalmazza az esetleges hiányosságokat, 
valamint a termelésből való kiesési időszakot 
tovább lehessen csökkenteni a felújitás minősé-
gének romlása nélkül. 
Számitások a költségek és létszám meghatározáshoz 
A hálóterv készítésekor törekedtem a napi átlagos 
szükséges szak- és segédmunkás létszám, valamint az al-
kalmazotti munkaerő közelítő megtervezésére. A tervezés 
során normatívákat és tapasztalati értékeket vettem fi-
gyelembe. 
A normativák alkalmazásánál a tervezésnél használt, 
az egy bonyolultsági értékhez tartozó lakatos és villany-
szerelő értékből indultam ki. 
Az 1967 évi TMK tervezéskor emelőgépeknél 1 bonyo-
lultsági egységre 
54 óra lakatos és 
6 óra villanyszerelő munkaigényt vettek alapul. 
Ezeket a számokat alkalmaztam a 2o-as daru felújításának 
tervezésekor is. Azonban terveznem kellett a forgácsoló, 
az egyéb szak- és segéderő szükségletet is. Ezeket az az-
napi ténylegesen végzett munka alapján vettem fel. 
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A darukönyv adata szerint a 2o-as emelőgép nyilván-
tartott bonyolultsága 45. Azonban figyelemmel kellett len-
ni a korszerUsités igényére is. Ennek következtében a da-
rukiártékelő közlése alapján a korszerűsítéssel együtt a 
bonyolultsági értéket változatlanul hagyva az egy bonyo-
lultságra eső órák számát emeltem meg. Ennek normatívája 
75 óra/bonyolultság /lakatos és villanyszerelő 
együttesen/ 
Külön kellett vennem a pálya főjavításának óra és 
költségigényét is, tehát a darufőjavitás + korszerűsítés 
és pálya főjavitás együttes óra és költségigényével kel-
lett számolnom. Mindezek együttesen a következő munkaóra 
igényt jelentettek felépítésük sorrendjében: 
I. Normál felújítás esetén: 
lakatos : 54 óra/bony. 
vili.sz. : S " 
pálya felújítás 
II. Korszerűsítéssel bővítve: 
lakatos + vili.szer. 
75 óra/bony. 75 x 45
 = 3375 5ra 
pálya felújítás 12oo " 
összeseng ^525_óra 
Normativák alapján tehát összes lakatos ás villany-
szerelő munkaóraigény 4575 óra. Ezzel szemben a hálóter-
ven feltüntetett átlagos napi létszámigényből számítva 
az összes lakatos - villanyszerelő óraigény magasabb,mert 
4912 órát tett ki. Az eltérés indoka, hogy a normatívában 
csak produktiv lakatos óra szerepel; az improduktívnak mi-
nősített vizsgálói óra érték nincs beépitve, holott ez a 
hálótervben szerepel. Ezenkívül az átlagos napi munkaidőt 
kereken 8 órában számoltam, holott a tényleges naponkénti 
munkaidő ettől természetszerűleg eltér. 
Tekintettel arra, hogy a saját részletes felméré-
sem nem normatívára épült fel, hanem közelítően a valós 
igényeket tükrözi, ezért a 2.sz. táblázatban az általam 
tervezett valós munkaerő igényt dolgoztam fel. Erre épi-
tettem a költsége zárnitást is. 
54 x 45 
5 x 4p 
2430 óra 
27o " 
27co óra 
12 00 " 
összesen: 39oo óra 
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A költség esetében a korszerűsítést is figyelembe 
véve egy órára 
44,63 Ft-ot számoltam /1967 évi árszint!/ 
TMK gyakorlat szerint költségszámítás csak a laka-
tos + villanyszerelő összóra után történik. Ebben az eset-
ben /- jobb hiján -/ én is ezt a számítási módot alkalmaz-
tam. 
Munkaóraigény : 
Szakma 
Előké-
születi 
Előgyár-
tási 
- Felújí-
tási Öss ze-
sen 
s z а к a s z 
Lakatos 
Villanya zerelő 
Forgácsoló 
Egyéb 
64 óra 
64 " 
112 " 
912 óra 
48o " 
392 " 
152 " 
2528 óra 
864 " 
264 " 
156o " 
35o4 óra 
14o8 " 
768 " 
1712 " 
Összesen 24o óra 1936 óra 5216 óra 7392 óra 
Lakatos + villanyszerelő összóra = 4912 óra. 
Költséglgény: 
A költségszámításnál figyelembe vehető összóra 
4912 X 44,63 Ft = 22o_3oo.Ft_ 
Hálódiagram készítése 
A hálódiagram vázlata során élesen kitűnt, hogy az 
előgyártási időszakasz a felkészülési szakasztól és a 
felújítási időszakasztól mindenképpen elhatárolható.Jelen 
esetben a korszerűsítés is lehetővé teszi az elkülönítést. 
Vízszintes tagolásban az egyes tevékenységek főcsoportjait 
tüntettem fel. Ez szemléltetőbbé teszi a kapcsolatok bon-
tását, bonyolítását. Újszerű a költségfelfutás tervezése, 
erre lehetőséget adott az időarányos szerkezet. A kritikus 
út jelen esetben olyan javítási folyamatra korlátozódott, 
amelyben a tevékenységek kapcsolata a legszorosabb.Itt már 
nem játszott szerepet a korszerűsítés, mely az előgyártá-
si szakaszba beépült. 
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Vorslervsitís 
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Kalkuláció 
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Döntés 
Költségkeret 
iooperacia 
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Ha looser össees kttsg-s. 
Felújítási időszak Előkészületi szakasz Értékelő szakasz Előqyártáti Slakasz 
V) 
л 
4) 
-41 
Je 
10 
Je 
<з 
n 
t) 
•o 
t) 
4> 
•ft 
-Ö 
Л 
*s J 
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A hálödiagram szerkeaztésénél arra is volt lehető-
ség, hogy az eiőgyártási szakasz és s felújítási időszak 
találkozásánál, illatve közvetlenül előtte e kapcsolódó 
tevékenységek bőséges tartalékidővel rendelkezzenek. 2 
megoldás lényegében azo is jelenti, hogy a tényleges fel-
újítási iiŐ3zak, tehát az emelőgép kiiktatása a termelés-
ből esetleg hónapokkai később is megkezdődhet, ennek mű-
szaki korlátja nincs. Költség konzekvenciája csupán az ad-
lig igénybevett eszközök lekötöttségében jelentkezik, ka-
mat igény nélkül, mivel a fenntartási költség ma már a re-
zsiksrstet terheli. 
Hálódiagran értékelése 
A hálóterv készitése során rendszereztem mindazokat 
a tevékenységeket, melyek a valóságban feltételezhetően 
bekövetkeznek. 2zek logikai összefüggésének megállapítása 
gondos mérlegelést kívánt. A folyamatlista és a hálódia-
gran elkészülte után már lehetőség nyiit a részletek át-
tekintésére, a megoldások, kifejezésmódok bírálatára.Ter-
mészetesen a végleges bírálatot majd a viták tényleges le-
bonyolítása fogja megmondani. Helyes, ha a tényleges hely-
zetet a hálódiagramon a darukiártékelő naponta rögzíti, 
mert az utólagos értékelésnek ez lesz majd az alapja. E 
híddarura vonatkozó konkrét hálóterv alkalmas más főjaví-
tás levezetésére is, csupán a részeltéréseket kell módo-
sítani rajta. 
Sajátossága e háiódiagramnak, hogy a főjavitás idő-
szakában is csak egymüszakos munkarendet javasol; a müve-
letek ez esetben is lo%-os tartalékidővel rendelkeznek, 
így lehetőség nyilik arra, hogy előre nem látható esemény 
bekövetkezéséből eredő csúszásokat müszaksüritéssel,vagy 
végső esetben túlórával áthidalva küszöböljék ki. 
A tartalék lo%-os figyelembevételekor számoltam az 
1968-ban esetleg bekövetkező 44 órás munkahét bevezetésé-
vel is, mivel rövidebb munkahét esetében sem szabad a 
termelésből kieső javitási időtartamot meghosszabbítani. 
A hálóterv költségtervezése érdekés képet nyújt a 
költség felfutásról. Az előkészületi szakaszban csupán 
6% a költségráfordítás, holott az átfutási összidőnek ke-
reken 3o%-a eltelt. Az előgyártási szakasz végén az cssz-
időből már 62% letelt, a költségfelfutás ekkor már 68%-ra 
nő. E komplex tájékoztatási képesség jelentős mértékben 
megnöveli a hálódiagram alkalmazási körét. 
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Újszerűsége a hálótervnek a létszám napi bontású 
igénytervezése, valamint a fenntartási költség időrendi 
és nagyságbeli tervezhetősége is. A hálódiagram egyben 
alkalmas a tényleges megvalósulás feltüntetésére,az utó-
lagos értékelésére. 
Nem volt szándékom az újszerű diagram készítésekor 
bizonyítani alkalmazásának gazdaságosságát. Az emelőgép 
felújitás alaposabb előkészítése és tervszerű levezetése 
mindenképpen gazdaságos megoldást jelent. Tudott dolog, 
hogy egy daruhid levétellel kombinált felújitás általában 
négy-öt hónap termelésből való kiiktatást jelent. A fel-
dolgozott megoldás a két hónapot sem közelíti meg. 
Ezúton kérem mindazok konkrét szakmai birálatát és 
segitőkész közreműködését a hálótervvel kapcsolatban,akik 
a tényleges felújitás lebonyolításában tevőlegesen részt-
vesznek. Észrevételük, helyes adatrögzítésük nélkülözhe-
tetlen a véglegee birálat és helyesbítés készítésekor. 
Budapest, 1967 december 
15 о 
4/d 
PAPP OTTÓ - TORMA ISTVÁN 
A ME-looo-ES EGYETEMES MARÓGÉP FŐJAVÍTÁSÁNAK 
TIPUSHÁLÓTERVE 
1. Az lE-looo egyetemes marófiip rövid ismertetése 
A gép általánosan alkalmazható kisebb méretű munka-
darabok forgácsoló megmunkálására. Szerkezeti felépitése 
és könnyű kezelhetősége miatt egyaránt alkalmas mind egye-
di-, mind sorozatgyártásban készülő alkatrészek marási 
munkálatainak elvégzésére. Fordulatszám tartománya olyan 
nagy, hogy a különféle acél, 3Zinesfém, könnyűfém stb. 
munkadarabokat a leggazdaságosabb forgácsolási sebesség-
gel munkálhatjuk meg. A megmunkáláshoz szerszám- és gyors-
acél, továbbá keményfénlapkás szerszámokat egyaránt hasz-
nálhatunk. 
A gép kezelése nagyon egyszerű és áttekinthető. Az 
összes kezelő és működtető elemeket úgy helyezték el,hogy 
azokat a gépen dolgozd egy helyről kényelmesen elérheti. 
A gép fokozott pontosságú kivitelben is készül. 
A kűlöntartozékok nagymértékben növelik a gép ter-
melékenységét és felhasználhatóságát, ugyanakkor alkalmas-
sá teszik különleges feladatok elvégzésére is. 
2. Az ЫЕ-looo egyetemes marógép tipus főjavitáaa 
során elvégzett munkálatok rövid leirása és az 
értékeléshez szükséges adatok ismertetése 
Az ME-looo egyetemes marógép főjavítása során az 
előkészitő és a folyamat záró tevékenységein kivül a szű-
kebben értelmezhető főjavitás alatt általában az alábbi 
munkálatok kerülnek elvégzésre: 
1. A marógép kikötése és a padozatról történő ún. fel-
szakítása 
2. A marógép beszállítása a TMK műhelybe 
3. A marógép teljes szétszerelése, úgymint: 
152 
- az összes elektromos berendezés /motorok, kapcso-
lók stb./ leszerelése, kiszerelése, megtisztítása; 
- asztalrendszer leszerelése, szétszerelése, meg-
tisztítása; 
- szánrendszer leszerelése, szétszerelése, megtisz-
títása; 
- konzol lesserelése, szétszerelése, megtisztítása; 
- állvány, támgerer.da és egyéb szerelvények lesze-
relése, szétszerelése, megtisztítása; 
- mellékhaj tómű. leszerelése, szétszerelése, megtisz-
títás a ; 
- főhajtómű kiszerelése, szétszerelése, megtisztitá-
за ; 
- tartozékok szétszerelése, megtisztítása. 
-. Az összes alkatrészek felülvizsgálata és hiba-felté-
tele zése 
p. Hibafelvételezés alapján az alkatrészek 
- javítása, ill. 
- kicserélése 
6. A javított, illetve cserélt alkatrészek előszerelése 
7. A gépegységek /pl. mellékhaj tómű stb./ összeszerelése 
3. A gép végszerelése, ellenőrzése mechanikus ез elektro-
mos szempontból 
9. A gép bemérése, bejáratása, kipróbálása /próbaüzemel-
tetés/ 
10. A gép visszaszállítása, beállítása, bekötése 
11. A gép üzemeltetése és után-állitásck 
12. A gép átadása. 
A tipus fő.lavitás értékeléséhez szükséges adatok: 
Az ME-looo egyetemes marógép tipus főjavítá-
sának költsége 53.900,- Ft 
A tipus főjavítás: 
tervezett időszükséglete 5o5 n.óra 
tényleges időszükséglete 885 n.óra 
A gép bonyolultsági foka /SZIM előírás szerint/ 11 
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Egy bonyolultsági fok időszükséglete 55 n.őra 
Ciklus időtartam /két műszak figyelembevéte-
lével/ 3 év 
A főjavítás tényleges átfutási időtartama kb. 3 hónap 
A gép általános értékelése /teljesitmény,pon-
tosság, üzembiztonság stb. szempontból/ a 
főjavítás előtt, az új géphez viszonyitva 
A gép általános értékelése /teljesítmény, 
pontosság, üzembiztonság stb. szempontból/ 
főjavitás után, az új géphez viszonyitva 
A főjavitás időtartama alatt ténylegesen 
kiesett műszakok száma kb. 
A hálóterv alapján kieső műszakok száma 
üzembehelye zés ig 
végátadásig 
75% 
loo% 
18о műszak 
36,5 műszak 
39,5 műszak 
3. Az MB-looo egyetemes marógép tipus főjavításának 
tevékenységi jegyzéke эз hálótervének kialakítása 
Az ME-looo egyetemes marógép főjavítása hálótervé-
nek kialakítása előtt el kell végezni a folyamat tevékeny-
ségeinek meghatározását. Ennek során felmérjük most már 
nemcsak a szűkebben értelmezett javítási munkák,hanem az 
előkészítő és záró szakasz tevékenységeit is. A felmérés 
során egyben meg kell határoznunk minden egyes tevékenység-
nél, hogy: 
- milyen tevékenység befejezése szükséges az adott 
tevékenység megkezdése előtt; 
- milyen további tevékenység indítható el az adott 
tevékenység befejezése után; 
- milyen időtartam szükséges az adott tevékenység 
elvégzéséhez /átfutási idő értendő az időtartam 
alatt/. 
Az ME-looo egyetemes marógép tevékenységi jegyzéke 
és hálóterve a Szerszámgépipari Müvek főjavításának ta-
pasztalatai alapján készült. Azonban az első két pont meg-
határozása után megállapíthatóvá vált, hogy az egyetemes 
marógépek főjavításának folyamata tipizálható, mivel min-
den egyes egyetemes marógép főjavítása ezen logikai ösz-
szefüggésben és technológiai sorrendben kerül,illetve ke-
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rülhet elvegzesre. Termeszetes azonban, hogy ezer. megalia-
pitáa csak a logikai tervre értelmezhető - az időtartamok-
ra nem. Az időtartamok ugyanis a helyi adottságoktól: 
- adott gépi berendezések, 
- kézi és gépi munkák aránya, 
- rendelkezésre álló kapacitások, 
- tartalék alkatrész készlet stb-től 
függően igen nagymértékben változhatnak. Ha azonban fi-
gyelembe vesszük, hogy a hálótervezés alkalmazása esetén 
a logikai hálóterv felépitáse az összmunkának mintegy 80 
át képezi, belátható, hogy a fenti megállapítás iger. ked-
vező alkalmazási feltételeket biztosit a hálóterven ala-
puló időrendi tervezés bevezetéséhez az üzemfenntartási 
munkáknál. 
Az átfutási időtartamok meghatározásánál kétféle mó 
don járhatunk el: 
- a bonyolultsági fok differenciált felosztása alapján, 
ahol a bonyolultsági fok alapján meghatározott összidőt 
az egye3 egységek között is felosztjuk és a helyi adott 
ságok és a mértékadó alkatrészek ismeretében számítjuk 
ki közelitően az átfutási időket, vagy 
- a kialakult átlagos javitási normativák alapján tárgyi-
lagos műszaki értékítélettel határozzuk meg az egyes 
tevékenységekhez szükséges átfutási időtartamokat. 
Mi az utóbbiak szerint jártunk el és ezen időtar-
tamokat egymuazakós munkanapokban határoztuk meg. A táblá 
zatba beállitott időtartamoknál egy nap = 8 órás műszak. 
Természetes azonban, hogy az átfutási időtartamok 
más időegységben is /pl. óra, dekád stb./ meghatározhatók 
A kialakított hálóterv alapján az átfutási időtarta 
mok meghatározása után elvégezhetjük a hálóterv átfutási 
időtartamának kiszámítását és az egyes tevékenységek el-
végzésének határidőzését, programozását. A határidők meg-
határozásánál az inditó esemény időpontjából indulunk ki. 
Ehhez viszonyítva állapítjuk meg az egyes események nap-
tári határidejét. 
Az első tevékenység, de egyben a hálóterv inditó 
eseményének időpontját általában a ciklus időtartamok alap 
ján, az eddigi gyakorlatnak megfelelően állapithatjuk meg 
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Megjegyezni kívánjuk azonban, hogy a ciklusidőtartamok me-
rev betartása ma már a tapasztalatok alapján gazdasági 
szempontból kedvezőtlen körülményeket eredményezhet.Ugyan-
is a ciklus időtartamok még azonos körülmények és azonos 
gépek esetén is igen nagy szórást mutathatnak /függnek a 
gépen megmunkált alkatrészektől, az alkalmazott technoló-
giától stb./ és ez indokolatlan javitásbavételt,vagy költ-
ségesebb továbbüzemeltetést eredményezhet. Ugyanezen meg-
állapításra jutottak a Német Demokratikus Köztársaságban 
is az üzemfenntartási munkáknál. 
Ezen a téren további kutatások és vizsgálatok elvég-
zését tartjuk szükségesnek ahhoz, hogy a ciklusidőtarta-
mok helyes és differenciált megállapításai a felújítási 
munkálatokat hatékonyabbá és gazdaságos sabba tegyék. 
Célszerűvé válhat ilyen értelmű kapcsolat felvétele 
a népi demokratikus államok hasonló területen működő szer-
veivel. 
Meg kell még jegyezni, hogy a most következő tevé-
kenységi jegyzékeket és logikai hálótervet decentralizált 
javitás mellett cseregép-alkalmazás lehetősége nélküli eset-
re dolgoztuk ki. Az előzőkben ismertetett szempontok beha-
tároló figyelembe vételével a hálótervet típusnak tekint-
hetjük, amely minden olyan TMK üzemben alkalmazható, amely-
nek működési körülményei a fenti szempontoknak megfelelnek. 
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3. ME-looo egyetemes konzolos marógép főjavítás /"tipus hálóterve"/ tevékenységi .-jegyzéke 
1 . 8 1 . t á b l á z a t 
S o r -
a z á m 
1 T e v é k e n y s é g 
j e l e 
N e g e l ő z ő t e v é k e n y e é g 
J e l e 
T e v é k e n y s é g r ö v i d , m e g n e v e z é s e 
R á k ö v e t k e z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e 
A t e v é k e n y s é g é r t 
f e l e l ő s s z e r v 
m e g n e v e z é s e 
T e r v . i d ő -
t a r t a m 
/ п а р / 
I . E l ő k é s z i t é s 
1 . 0 - l - Á l t a l á n o s J a v i t á s e l r e n d e l é s e 1 - 2 ; 1 - 3 ; 1 - 4 ; 1 - 5 ; 1 - 6 ; 1 - 7 ; 
1 - 8 
Ü z e m e l t e t ő , 
T M K v e z . 
0 , 5 o 
2 . 1 - 2 0 - 1 M u n k a s z á m k i a d á s a 2 - 8 F ő k ö n y v e l é s , T M K , 
G y e k . 
0 , 2 5 
3 . 1 - 3 0 - 1 S z e r k e z e t i v i z s g á l a t i j e g y z ő k ö n y v e k é r t é k e l é s e 3 - 8 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
4 . 1 - 4 0 - 1 F o n t o s s á g i v i z s g á l a t i j e g y z ő k ö n y v e k é r t é k e l é s e 4 - 8 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
5 . 1 - 5 0 - 1 Ü z e m e l t e t ő t a p a s z t a l a t a i n a k ö s s z e g y ű j t é s e 5 - 8 T M K m ü s z . i r . v e z . 2 , 0 0 
6 . 1 - 6 0 - 1 K a r b a n t a r t ó i t a p a s z t a l a t o k ö s s z e g y ű j t é s e 6 - 8 T M K m ü s z . i r . v e z . ; 1 , 0 0 
7 . 1 - 7 0 - 1 A l e á l l á s i d e j é n e k e l ő z e t e s e g y e z t e t é s e a z 
ü z e m e l t e t ő v e l 
7 - 8 Я Х m ü s z . i r . v e z . ; 
ü z e m e l t e t ő 
0 , 5 0 
8 . 1 - 8 0 - 1 E l ő z e t e s s z e r k e z e t i v i z s g á l a t , h i b a f e l v ó t e l a z é s 8 - 9 ; 8 - l o ; 8 - 1 1 T M K v i z s g . c s v . i ' E O 1 , 0 0 
9 . 8 - 9 2 - 8 i 3 - 8 ! 4 - 8 ; 5 - 8 i 6 - 8 ; 7 - 8 H i b a f e l v é t e l e z é s é r t é k e l é s e 9 - 1 2 ; 9 - 1 3 ; 9 - 1 5 ; 9 - Ю T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
l o . 8 - l o 2 - 8 i 3 - 8 ! 4 - 8 i 5 - 8 i 6 - 8 i 7 - 8 E l ő k a l k u l á c i ó / g a z d a s á g i é r t é k e l é s / 1 0 - 1 4 T M K m ü s z . i r . v e z . 7 , 0 0 
1 1 . 8 - 1 1 2 - 8 j 3 - 8 i 4 - 8 1 5 - 8 i 6 - 8 ; 7 - 8 E l v é g z e n d ő k o r s z e r ű s í t é s e k m e g h a t á r o z á s a 1 1 - 1 6 ; 1 1 - 1 7 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
1 2 . 9 - 1 2 8 - 9 C s e r é l e n d ő a l k a t r é s z e k m e g h a t á r o z á s a 1 2 - 1 5 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 5 0 
1 3 . 9 - 1 3 8 - 9 H o s s z ú á t f u t á s ú / i m p o r t / a n y a g o k m e g h a t á r o z á s a 1 3 - 1 5 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 5 0 
1 4 . 9 - 1 5 8 - 9 T a r t a l é k - a l k a t r é s z á l l o m á n y f e l ü l v i z s g á l a t a 1 5 - 1 8 ; 1 5 - 1 9 ; 1 5 - 2 0 ; 1 5 - 2 1 T M K r a k t . v e z . 2 , 0 0 
1 5 . l o - 1 4 8 - l o i 9 - l o K ö l t s é g k e r e t b i z t o s í t á s a 1 4 - 1 5 F ő k ö n y v . , T M K v e z . 1 , 0 0 
1 6 . 1 1 - 1 6 8 - 1 1 S z ü k s é g e s r a j z o k , d o k u m e n t á c i ó k b i z t o s í t á s a 1 6 - 1 7 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 2 , 0 0 
1 7 . 1 1 - 1 7 8 - 1 1 K o r s z e r ű s í t é s m ű s z a k i e l ő k é s z í t é s e 1 7 - 2 2 ; 1 7 - 2 3 T M K m ü s z . i r . v e z . 7 , 0 0 
1 8 . 1 5 - 1 9 1 2 - 1 5 ; 1 3 - 1 5 ; 1 4 - 1 5 T a r t a l é k a l k a t r é s z e k b i z t o s í t á s a 1 9 - 2 0 T M K , G y e k . 1 , 0 0 
1 9 . 1 5 - 1 8 1 2 - 1 5 ; 1 3 - 1 5 i 1 4 - 1 5 I m p o r t a n y a g o k m e g r e n d e l é s e 1 8 - 1 0 4 T M K m ü s z . i r . v e z . , 
A n y a g - á r u f o r g . o v . 
v a n 
r a k t á r o n 
2o. 1 5 - 2 o 1 2 - 1 5 ; 1 3 - 1 5 ; 1 4 - 1 5 * A n y a g k e r e t b i z t o s í t á s a 2 0-21 ;2o—26; 2 o — 2 7 ; 2 0—32 A n y a g . o v . , T M K 3 , 0 0 
2 1 . 1 5 - 2 1 1 2 - 1 5 ; 1 3 - 1 5 ; 1 4 - 1 5 I X H o s s z ú á t f u t á s ú a l k a t r é s z e k m ű s z a k i e l ő k é s z í t é s e 2 1 - 2 4 ; 2 1 - 2 5 T M K m ü s z . i r . v e z . 5 , 0 0 
22. 1 7 - 22 1 1 - 1 7 ; 1 6 - 1 7 K o r s z e r ű s í t é s a d m i n i s z t r a t í v e l ő k é s z i t é s e 2 2 - 2 3 : 2 2 - 2 8 T M K , G y e k . 3 . 0 0 
2 3 . 1 7 - 2 3 1 1 - 1 7 ; 1 6 - 1 7 A n y a g b i z t o s í t á s , v é t e l e z é s 2 3 - 2 8 A n y a g - á r u f o r g . o v . 3 , 5 0 
S o r -
s z á m 
T e v é k e n y e é g 
J e l e 
M e g e l ő z ő t e v é k e n y s é g 
J e l e 
T e v é k e n y s é g r ö v i d m e g n e v e z é s e 
r á k ö v e t k e z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e 
A t e v é k e n y s é g é r t 
f e l e l ő s s z e r v 
m e g n e v e z é s e 
l e r v . i d ő 
t a r o a m 
/ п а р / 
2 4 . 1 8 - l o 4 1 5 - 1 8 I m p o r t a n y a g o k b i z t o a l t á s a , b e s z á l l í t á s a 1 о 4 - 1 о 5 A n y a g - á r u f o r g . o v . v a n r a k t . 
2 5 . 2 o - 2 6 1 9 - 2 o ; 1 5 - 2 o Á l t a l á n o s J a v í t á s t v é g z ő k k i j e l ö l é s e 2 6 - 3 1 ; 2 6 - 3 4 3 i K p r o g r . 1 , 0 0 
2 6 . 2 o - 2 7 1 9 - 2 o ; 1 5 - 2 0 Á l t a l á n o s j a v í t á s m ű s z a k i e l ő k é s z í t é s e 2 7 - 3 0 I K K a ű a z . l r . v e z . " \ 0 0 
2 7 . 2 o - 3 2 1 9 - 2 o ; 1 5 - 2 o Á l t . j a v í t á s h o z s z ü k s . k ü l ö n l e g e s g y á r t ó e s z k . b i z t . 3 2 - 3 4 1 Ж m ü s z . i r . v e z . 5 , 0 0 
2 8 . 2 1 - 2 4 1 5 - 2 1 ; 2 0 - 2 1 H o s s z ú : á t f u t á s ú a n y a g o k a d m . e l ő k é s z í t é s e 2 4 - 2 5 T M K G Y E K 2 , 0 0 
2 9 . 2 1 - 2 5 1 5 - 2 1 ; 2 0 - 2 1 H o s s z ú á t f . a l k a t r . a n y a g b i z t o s í t á s a , v é t e l e z é s e 2 5 - 2 9 T V K P r o g r . 2 , 5 0 
З о . 2 2 - 2 8 1 7 - 2 2 K o r s z e r ű s í t é s p r o g r a m o z á s a 2 8 - 9 8 T M K P r o g r . 2 , 0 0 
3 1 . 2 5 - 2 9 2 1 - 2 5 : 2 4 - 2 5 H o s s z ú á t f u t á s ú a l k a t r é s z e k g y á r t á s á n a k p r o g r . 2 9 - 9 9 так P r o g r . 2 , 0 0 
3 2 . 2 6 - 3 1 2 0 - 2 6 A g é p l e á l l i t á s i d ő p o n t j á n a k p o n t o s e g y e z t e t é s e 3 1 - 3 4 так v e z . " ü z e m e l t e t ő 1 , 0 0 
3 3 . 2 6 - 3 4 2 0 - 2 6 A f ő j a v í t á s p r o g r a m o z á s a 3 4 - 3 5 : 3 4 - 3 7 так p r o g r a m o z ó 3,00 
2 7 - 3 o 2 0 - 2 7 A T t a l » n n . q j a v - l t á g . 1 ftií.dte.. З о - З З так G Y E K д . 0 0 
3 5 . 2 8 - 9 8 2 2 - 2 8 ; 2 3 - 2 8 K o r s z e r ű s í t é s a l k a t r . g y á r t á s a 9 8 - l o 5 так ű z . v e z . 1 5 , 0 0 
3 6 . 2 9 - 9 9 2 5 - 2 9 H o s s z ú á t f u t á s ú a l k a t r é s z e k g y á r t á s a 9 9 - l o 5 так ű z . v e z . 1 5 , 0 0 
3 7 . 3 o 3 3 2 7 - 3 0 D o k u m e n t á c i ó k k i a d á s a 
I I . Á l t a l á n o s J a v í t á s / g é o b e á l l i t á s / 
3 3 - 3 4 
тж m ü s z . i r . v e z . 1,00 
3 8 . 3 4 - 3 5 3 1 - 3 4 ; 3 2 - 3 4 ; 3 3 - 3 4 G é p l e á l l i t á s , e l e k t r o m o s k i k ö t é s 3 5 - 3 6 так e l e k t r . c s . V . 0,50 
3 9 . 3 4 - 3 7 3 1 - 3 4 ; 3 2 - 3 4 ; 3 3 - 3 4 T a r t o z é k o k ö s s z e s z e d é s e , b e s z á l l , a T M K - h a 3 7 - 3 8 ; 3 7 - 5 2 так ű z . v e z . . Ü z e m e l t . 1 , 0 0 
4 o . 3 5 - 3 6 3 4 - 3 5 G é p f e l s z a k í t á s a / a l a p r ó l l e m e l é s / 3 6 - 3 8 так ű z . v e z . 0 , 5 0 
4 1 . 3 6 - 3 8 3 5 - 3 6 G é p b e s z á l l í t á s a a Т Ж - Ь а 3 8 - 3 9 так ű z . v e z . ; S z á l l . 0,50 
4 2 . 3 7 - 5 2 3 4 - 3 7 T a r t o z é k o k s z é t s z e r e l é s e 5 2 - 5 3 : 5 2 - 5 4 гак j a v . o s o p . v e z . 2 , 0 0 
4 3 . 3 8 - 3 9 3 6 - 3 8 ; 3 7 - 3 8 O l a j é s h ü t ő v l z t e r e k k i ü r í t é s e , t i s z t í t á s a 3 9 - 4 o ; 3 9 - 4 1 ; 3 9 - 7 5 так j a v . c s . v . 0 , 5 0 
44. 3 9 - 4 0 3 8 - 3 9 A s z t a l r e n d s z e r l e s z e r e l é s e 4 2 - 4 2 ; 4 0 - 5 ö так e z e r . с в . v . 0,50 
4 5 . 3 9 - 4 1 3 8 - 3 9 E l e k t r o m o s b e r e n d e z é s l e - , 1 1 1 . k i s z e r e l é s e 4 1 - 4 3 ; 4 1 - 4 1 ; 44-45 тж e l e k t r . c s . v . 1 , 0 0 
4 6 . 3 9 - 7 5 3 8 - 3 9 Á l l v á n y é s e z e r e l v . l e e m e l é s e / t á m g e r e n d a s t b . / 7 5 - 7 6 : 7 5 - 8 2 так s z e r . c s . v . 0 , 7 5 
4 7 . 4 o 
-
4 2 3 9 - 4 0 A s z t a l r e n d s z e r s z é t s z e r e l é s e 4 2 - 4 6 ; 4 2 - 4 7 т ж s z e r . c s . v . 0,50 
S o r -
e z á m 
T e v é k e n y s é g 
j e l e 
M e g e l ő z ő t e v é k e n y é s g 
j e l e 
T e v é k e n y s é g r ö v i d m e g n e v e z é s e R á k ö v e t k e z ő t e v é k e n y e é g 
J e l e 
A t e v é k e n y s é g á r t 
f e l e l ő s s z e r v 
m e g n e v e z é s e 
T e r v . l d ő -
t a r t s m 
/ п а р / 
9 8 . 9 1 - 9 3 3 9 - 9 1 E l e k t r o m o s b e r e n d e z é s s z é t s z e r e l é s e 9 3 - 9 5 T M K e l e k t r . c s . v . 1 , 5 0 
4 9 . 9 1 - 9 9 3 9 - 9 1 E l e k t r o m o s b e r e n d e z é s t i s z t i t á s a 9 9 - 9 5 T M K e l e k t r . o s . v . 1 , 5 0 
5 o . 9 1 - 9 5 3 9 - 9 1 E l e k t r o m o s h i b a f e l v é t e l e z é s 9 5 — 9 8 ; 9 5 - 9 9 T M K e l e k t r . c s . v . 3 , 0 0 
5 1 . 9 2 - 9 6 9 o — 9 2 A s z t a l r e n d s z e r a l k a t r . m o s á s a , t i s z t í t á s a 9 6 - 9 7 T M K s z e r . o s . v . 0 , 5 0 
5 2 . 9 2 - 9 7 9 o — 9 2 A s z t a l r e n d s z e r a l k a t r . h i b a f e l v é t e l e z é s e 9 7 - 5 9 ; 9 7 - 6 0 T M K , M E O 1 , 0 0 
5 3 . 9 5 - 9 8 14.3-4.5 j 9 9 - 9 5 E l e k t r . b e r e n d . J a v í t á s i u t a s í t á s á n a k e l k é s z í t é s e 9 8 - 9 9 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
5 4 . 9 5 - 9 9 4 . 3 - 4 . 5 . 9 9 — 9 5 E l e k t r . b e r e n d . J a v í t á s á n a k m i i s z . é s a d m . e l ő k . 9 9 - 6 1 ; 9 9 - 7 1 T M K m ü s z . i r . v e z . 2 , 0 0 
5 5 . 9 7 - 5 9 4 5 - 9 7 ; 9 6 - 9 7 A s z t a l r e n d s z . a l k a t r . J a v . u t a s í t á s á n a k e l k . 5 9 - 6 0 T M K m i i s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
5 6 . 9 7 - б о 9 2 - 9 7 ; 9 6 - 9 7 A s z t a l r e n d s z . a l k a t r . J a v . m ü a z . á s a d m . e l ő k . 6 0 - 6 2 ; 6 0 - И З T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 5 0 
5 7 . 9 9 - 6 1 9 5 - 9 9 ; 9 8 - 9 9 E l e k t r . a l k a t r é s z e k / p a n e l a t b . / f e s t é s e 6 1 - 7 1 E l e k t r . c s . v . F e s t ő 1 , 0 0 
5 8 . 9 9 - 7 1 9 5 - 9 9 $ 9 8 - 9 9 E l e k t r . a l k a t r . g y á r t á s a , J a v í t á s a , ú j a l k a t r . v é t . 7 1 - 9 5 T M K ü z . v e z . 7 , 0 0 
5 9 . 5 o - 5 1 9 o — 5 o S z á n r e n d s z e r s z é t s z e r e l é s e 5 1 - 5 7 ; 5 1 - 5 8 T M K s z e r . c s . v . 0 , 5 0 
б о . 5 1 - 5 7 5 0 - 5 1 S z á n r e n d s z e r a l k a t r é s z e i n e k m o s á s a , t i s z t í t á s a 5 7 - 5 8 T M K s z e r . c s . v . 0 , 5 0 
6 1 . 5 1 - 5 8 5 0 - 5 1 S z á n r e n d s z e r a l k a t r é s z e i n e k h i b a f e l v é t e l e z é s e 5 8 - 6 3 ; 5 8 - 6 9 T M K , M E O 1 , 0 0 
6 2 . 5 2 
- 5 3 3 7 - 5 2 T a r t o z é k a l k a t r é s z m o s á s a , t i s z t í t á s a 5 3 - 5 9 T M K s z e r . c s . v . 0 , 5 0 
6 3 . 5 2 - - 5 4 3 7 - 5 2 T a r t o z é k o k a l k a t r . h l b a f e l v é t e l e z é s e 5 9 - 5 5 ; 5 9 - 5 6 T M K , M E O 2 , 0 0 
6 9 . 5 9 - ! 5 5 5 2 - 5 9 ; 5 3 - 5 9 T a r t o z é k o k J a v . u t a s í t á s á n a k e l k é s z í t é s e 5 5 - 5 6 D I K m i i s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
6 5 . 5 9 - 5 6 5 2 - 5 9 ; 5 3 - 5 9 T a r t o z é k o k J a v . m ü s z . é s a d m . e l ő k é s z í t é s e 5 6 - 8 3 ; 5 6 - l o l T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 5 0 
6 6 . 5 6 V - 8 3 5 9 - 5 6 ; 5 5 - 5 6 T a r t o z é k o k a l k a t r . f e s t é s e 8 3 - I 0 I T M K ü z . v e z . F e s t ő m ü v . 9 , 0 0 
6 7 . 5 6 - l o i 5 9 - 5 6 $ 5 5 - 5 6 T a r t o z é k o k a l k a t r é s z g y á r t á s a , i l l . J a v í t á s a l o l - l o 2 T M K ü z . v e z . 9 , 0 0 
6 8 . 5 8 - 6 3 5 1 - 5 8 ; 5 7 - 5 8 S z á n r e n d s z e r a l k a t r . J a v í t á s i u t a a i t á a e l k . 6 3 - 6 9 T M K m i i s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
6 9 . 5 8 - 6 9 5 1 - 5 8 ; 5 7 - 5 8 S z á n r e n d s z e r a l k a t r . J a v . m i i s z . é s a d m . e l ő k é s z . 6 9 - 7 3 T M K m i i s z . i r . v e z . 1 , 5 0 
7 o . 6 o - 6 2 9 7 - 6 0 ; 5 9 - 6 0 A s z t a l r e n d a z e r a l k a t r é s z e l n e k f e s t é s e 6 2 - 7 2 T M K ü z . v e z . F e s t . m ü v . 3 , 0 0 
7 1 . 6 o - 1 1 3 9 7 - 6 0 ; 5 9 - 6 0 A s z t a l r e n d e z . a l k a t r é e z g y á r t . J a v . 1 1 1 . a l k a t r . v é t . 1 1 3 - 1 1 5 T M K ü z . v e z . 1 0 , 0 0 
7 2 . 6 2 - 7 2 6 0 - 6 2 A a z t a l r e n d a z . o a ú s z d v e z e t é k e k h á n t o l á a a / k ö s z / 7 2 - J . 0 5 T M K s z e r . c s . v . 9 , 0 0 
i 
S o r -
s z á m 
T e v é k e n y s é g 
j e l e 
M e g e l ő z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e 
T e v é k e n y s é g r ö v i d m e g n e v e z é s e 
B á k ö v e t k e z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e 
A t e v é k e n y s é g é r t 
f e l e l ő s s z e r v 
m e « n e v e z é s e 
T e r v . i d ő -
t a r t a m 
/ п а п / 
7 3 . 6 4 _ 7 3 5 8 - 6 4 ; 6 3 - 6 4 S z á n r e n d s z e r a l k a t r é s z e l n e k f e s t é e e 7 3 - 9 6 T M K ű z . v e z . F e s t . m v . 3 , 0 0 
7 4 . 6 4 - 1 1 2 5 8 - 6 4 : 6 3 - 6 4 S z á n r e n d s z e r a l k a t r é e z e i n e k g y á r t á s a 1 1 2 - 1 1 6 U K i i z . v e z . 9 , 0 0 
7 5 . 6 5 - 6 6 5 o - 6 5 K o n z o l s z é t s z e r e l é a e 6 6 - 6 7 : 6 6 - 6 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
7 6 . 6 5 - 8 1 5 0 - 6 5 M e l l é k h a j t ó m i i k i a z e r e l é a e 8 1 - 8 4 : 8 1 - 8 5 : 8 1 - 8 9 T M K m ű v . i l l . c e . v . 0 , 5 0 
7 7 . 6 6 - 6 7 6 5 - 6 6 K o n z o l a l k a t r é s z e i n e k m o s á s a , t i s z t i t á a a 6 7 - 6 8 T M K m ű v . i l l . c e . v . 0 , 5 0 
7 8 . 6 6 - 6 8 6 5 - 6 6 K o n z o l a l k a t r é s z e i n e k h i b a f e l v é t e l e z é s e 6 8 - 6 9 ; 6 8 - 7 0 T M K , M E O 1 , 0 0 
7 9 . 6 8 - 6 9 6 6 - 6 8 ; 6 7 - 6 8 K o n z o l a l k a t r . j a v . u t a s í t á s á n a k e l k é s z í t é s e 6 9 - 7 0 T M K m ü a z . i r . v e z . 1 , 0 0 
8 o . 6 8 - 7 o 6 6 - 6 8 : 6 7 - 6 8 K o n z o l a l k a t r . j a v . m i i s z . é a a d m i n . e l ő k é s z í t é s e 7 0 - 7 4 ; 7 0 - 1 1 1 T M K m ü a z . i r . v e z . 1 , 5 0 
8 1 . 7 o - 7 4 6 8 - 7 0 ; 6 9 - 7 o K o n z o l a l k a t r é s z e i n e k f e s t é s e 7 4 - 9 7 T M K ű z . v e z . F e s t . m v . 3 , 0 0 
8 2 . 7 o - 1 1 1 6 8 - 7 0 ; 6 9 - 7 0 K o n z o l a l k a t r . g y á r t . j a v . ú j a l k a t r é s z v é t e l e z . 1 1 1 - 1 1 7 T M K ü z . l l l . m ü v e z . 1 0 , 0 0 
8 3 . 7 1 - 9 5 4 9 - 7 1 : 6 1 - 7 1 E l e k t r . e l ő s z e r e l é s 9 5 - 1 1 4 T M K e l e k t r . c a . v . 3 , 0 0 
8 4 . 7 3 - 9 6 6 4 - 7 3 S z á n r e n d s z e r c e ú s z ó v e z e t é k e i n e k h á n t o l á a a 9 6 - l o 5 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 3 , 0 0 
8 5 . 7 4 - 9 7 7 0 - 7 4 K o n z o l c e ú s z ó v e z e t é k e i n e k h á n t o l á s a / k ö s z . / 9 7 - l o 5 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 3 , 0 0 
8 6 . 7 5 - 7 6 3 9 - 7 5 Á l l v á n y é s s z e r e l v é n y s z é t s z e r e l é s e 7 6 - 7 7 : 7 6 - 7 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 2 5 
8 7 . 7 5 - 8 2 3 9 - 7 5 F ő h a j t ó m ű k i s z e r e l é s e 8 2 - 8 6 : 8 2 - 8 7 : 8 2 - 8 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
8 8 . 7 6 - 7 7 7 5 - 7 6 Á l l v á n y é a s z e r e l v é n y m o s á s a , t i s z t i t á a a 7 7 - 7 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
8 9 . 7 6 - 7 8 7 5 - 7 6 Á l l v á n y é a s z e r e l v é n y h i b a f e l v é t e l e z é e e 7 8 - 7 9 ; 7 8 - 8 o T M K , M E O 1 , 0 0 
9 o . 7 8 - 7 9 7 6 - 7 8 : 7 7 - 7 8 Á l l v á n y é s s z e r e l v é n y j a v . u t a s í t á s á n a k e l k . 7 9 - 8 0 T M K m ü a z . i r . v e z . 1 , 0 0 
9 1 . 7 8 - 8 o 7 6 - 7 8 : 7 7 - 7 8 Á l l v á n y é s s z e r e l v . j a v . m i i s z . é a a d m i n . e l ő k . S o - 9 4 ; 8 0 - I 0 8 T M K m ü a z . i r . v e z . 1 , 5 0 
9 2 . 8 o - 9 4 7 8 - 8 0 ; 7 9 - 8 0 Á l l v á n y é s s z e r e l v é n y f e s t é s e 9 4 - I 0 5 T M K ü z . v e z . F e s t ő m . v . 4 , 0 0 
9 3 . 8 o - l o 8 7 8 - 8 o : 7 9 - 8 0 Á l l v á n y é a e z e r e l v . a l k a t r . g y á r t . j a v . i l l . v é t . I 0 8 - I I 0 T M K ü z . v e z . i l l . m ü v . 1 0 , 0 0 
9 4 . 8 1 - 8 4 6 5 - 8 1 M e l l é k h a j t ó m ű s z é t s z e r e l é s e 8 4 - 8 9 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
9 5 . 8 1 - 8 5 6 5 - 8 1 M e l l é k h a j t ó m ű a l k a t r é e z e i n e k m o e á e a , t i a z t i t á e a 8 5 - 8 9 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
9 6 . 8 1 - 8 9 6 5 - 8 1 M e l l é k h a j t ó m i i a l k a t r é s z e i n e k h i b a f e l v é t e l e z é e e 8 9 - 9 o : 8 9 - 9 3 T M K , M E O 1 . 5 0 
9 7 . 8 2 - 8 6 7 5 - 8 2 F ő h a j t ó m ű s z é t s z e r e l é s e 8 6 - 8 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
9 8 . 8 2 - 8 7 7 5 - 8 2 F ő h a j t ó m ű a l k a t r é s z e i n e k m o s á s a , t i s z t i t á a a 8 7 - 8 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
9 9 . 8 2 - 8 8 7 5 - 8 2 F ő h a j t ó m ű a l k a t r é s z e i n e k h i b a f e l v é t e l e z é e e 8 8 - 9 1 ; 8 8 - 9 2 T M K , M E O 1 , 0 0 
S o r -
s z á m 
T e v é k e n y s é g 
j e l e 
M e g e l ő z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e T e v é k e n y s é g r ö v i d m e g n e v e z é s e 
R á k ö v e t k e z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e 
A t e v é k e n y s é g é r t 
f e l e l ő s s z e r v 
m e g n e v e z é s e 
T e r v . i d ő -
t a r t a m 
/ п а р / 
l o o . 8 8 - 9 1 8 2 - 8 8 ; 8 6 - 8 8 ; 8 7 - 3 8 F ő h a j t ó m ű a l k a t r . j a v i t á a i u t a s í t á s á n a k e l k . 9 1 - 9 2 гак m ü s z . i r . v e z . 0 , 5 0 
l o i . 8 8 
- 9 2 8 2 - 8 8 ; 8 6 - 8 8 ; 8 7 - 8 8 F ő h a j t ó m ű a l k a t r . g y á r t á s m ü s z . é s a d m i n . e l ő k . 9 2 - l o 3 ; 9 2 - l o 7 T M K m ü s z . i r . v e z . 1 , 0 0 
1 о 2 . 9 2 - l o 3 8 8 - 9 2 ; 9 1 - 9 2 F ő h a j t ó m ű f e s t é s e I03-I07 T M K ü z . v . F e s t ő m ü v . 1 , 0 0 
l o 3 . 9 2 - l o 7 6 8 - 9 2 ; 9 1 - 9 2 F ő h a j t ó m ű a l k a t r . g y á r t . j a v . ú j a l k a t r . k i v é t . l o 7 - l l o T M K ü z . v e z . i l l . m ü v . 1 0 , 0 0 
l o 4 . 9 3 - l o o 8 9 - 9 3 ; 9 0 - 9 3 M e l l é k h a j t ó m ű f e s t é s e II0-I06 T M K ű z v e z . F e e t ő m ü v . 3 , 0 0 
l o 5 . 9 3 - l o 6 8 9 - 9 3 ; 9 0 - 9 3 M e l l é k h a j t ó m ü a l k a t r . g y á r t . j a v . ú j a l k a t r . v é t . I06-I09 T M K ü z . v e z . i l l . m ü v . 7 , 0 0 
I06. 9 4 - l o 5 8 o - 9 4 Á l l v á n y , t á m g e r e n d a c s ú a z ó v e z e t é k e k h á n t o l á a a l o 5 - l l o тшг m ü v e z . i l l . c s . v . 4 , 0 0 
l o 7 . 9 5 - 1 1 4 7 1 - 9 5 E l e k t r . b e r e n d e z é s e k v é g s z . i l l . v é g s z . e l ő k . 1 1 4 - 1 1 8 T M K m ü v e z . e l e k t r . o s . v . 3 , 0 0 
I08. l o i - l o 2 5 6 - l o l ; 8 3 - l o l T a r t o z é k o k e l ő s z e r e l é s e l o 2 - 1 1 9 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 3 , 0 0 
l o 9 . l o 2 - 1 1 9 l o l - l o 2 T a r t o z é k o k v é g s z e r e l é s e 119-120 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 5 , 0 0 
l l o . l o 5 - l l o 7 2 - l o 5 ; 9 6 -
9 8 - l o 5 ; 9 9 -
l o 5 ; 9 7 - I 0 5 
l o 5 ; X o 4 - l o 5 
Á l l v á n y , t á m g e r e n d a , k o n z o l , s z á n - , a a z t a l r e n d s z . 
b e á l l í t á s a , b e d ö n t é a e , ö s s z e h á n t o l á s a 
l l o - l l l ; l l o - 1 1 2 
1 1 0 - 1 1 3 ; 1 1 0 - 1 1 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 5 , 0 0 
111. l o 6 - l o 9 9 3 - l o 6 ; l o o - l o 6 M e l l é k h a j t ó m ü ö s s z e s z e r e l é s e I 0 9 - I I I Т Ж m ü v e z . i l l . c e . V . 2 , 0 0 
1 1 2 . 1 1 1 
- 1 1 7 l l o - l l l ; 7 0 - 1 1 1 K o n z o l e l ő s z e r e l é s e 1 1 7 - 1 1 8 ' T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 3 , 0 0 
1 1 3 . 1 1 2 - 116 6 4 - 1 1 2 ; l l o - 1 1 2 S z á n r e n d s z e r e l ő s z e r e l é s e 1 1 6 - 1 1 8 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 3 , 0 0 
1 1 4 . 1 1 3 - 1 1 5 60-113 ; l l o - 1 1 3 A s z t a l r e n d s z e r e l ő s z e r e l é s e 1 1 5 - 1 1 8 гак m ü v e z . i l l . c s . v . 2 , 0 0 
1 1 5 . 1 1 8 - 1 2 o II0-II8 
1 1 5 - 1 1 8 
1 1 7 - 1 1 8 
; 1 1 4 - 1 1 8 
; 1 1 6 - 1 1 8 
; 1 1 9 - 1 2 0 
V é g s z e r e l é s 1 2 o - 1 2 1 ; 1 2 o - 1 2 2 
1 2 0 - 1 2 3 ; 1 2 0 — 1 2 4 
T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 5 , 0 0 
1 1 6 . 1 2 o - 1 2 1 1 1 8 - 1 2 0 ; 1 1 9 - 1 2 0 E l e k t r o m o s e l l e n ő r z é s , á t v é t e l 1 2 1 - 1 2 4 T M K e l e k t r . c s . v . M E O n-N 7 5 
1 1 7 . 1 2 o - 1 2 2 1 1 8 - 1 2 0 ; 1 1 9 - 1 2 0 M e c h a n i k u s e l l e n ő r z é s 1 2 2 - 1 2 4 T M K m ü v e z . M E O 0 , 7 5 
1 1 8 . 1 2 о 
- 1 2 3 1 1 8 - 1 2 0 ; 1 1 9 - 1 2 0 O l a j t e r e k f e l t ö l t é s e 1 2 3 - 1 2 4 T M K m ü v e z . i l l . c s . v . 0 , 5 0 
1 1 9 . 1 2 o - 1 2 4 1 1 8 - 1 2 0 ; 1 1 9 - 1 2 0 B e m é r é s 1 2 4 - 1 2 5 : 1 2 4 - 1 2 6 • T M K m ü v e z . M E O 1 , 0 0 
1 2 o . 1 2 4 
- 1 2 5 1 2 1 - 1 2 4 ; 1 2 2 - 1 2 4 
1 2 0 - 1 2 4 ; 1 2 3 - 1 2 4 
V é g k l k é s z í t é s , e l l e n ő r z é s 1 2 5 - 1 2 6 T M K m ü v e z . M E O 2 , 0 0 
1 2 1 . 1 2 4 - 1 2 6 1 2 1 - 1 2 4 ; 1 2 2 - 1 2 4 
1 2 0 - 1 2 4 ; 1 2 3 - 1 2 4 
V l s s z a j a v i t á s 1 2 6 - 1 2 7 ; 1 2 6 - 1 2 8 T M K m ü v e z . M E O 1 , 5 0 
1 2 2 . 1 2 6 - 1 2 7 1 2 4 - 1 2 6 ; 1 2 5 - 1 2 6 Ü z e m i p r ó b a 1 2 7 - 1 2 8 T M K m ü v e z . M E O 1 , 0 0 
1 2 3 . 1 2 6 - 1 2 8 1 2 4 - 1 2 6 ; 1 2 5 - 1 2 6 Á t a d á s 1 2 8 - 1 2 9 T M K m ü v e z . Ü z e m e l t . 1,00 
S o r -
s z á m 
T e v é k e n y s é g 
j e l e 
M e g e l ő z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e T e v é k e n y s é g r ö v i d m e g n e v e z é s e 
R á k ö v e t k e z ő t e v é k e n y s é g 
j e l e 
A t e v é k e n y s é g é r t 
f e l e l ő s s z e r v 
m e g n e v e z é s e 
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4. A hálóterv tevékenységeinek rangsorolása 
Az ME-looo egyetemes marógép főjavitás tipus logi-
kai-hálótervének elkészítése után, elvégezve az időrendi 
tervezéshez szükséges számításokat, módunkban áll a háló-
terv egyes tevékenységeit rangsorolni. A tevékenységek 
rangsorolását elvégezhetjük: 
а/ a tartalék-idő mértéke /a tevékenység kritikus s ága s~.e-
rint/, vagy 
b/ aszerint, hogy a kezdő eseményt a hálóban hány tevé-
kenység előzi meg. 
Mindkét rangsorolás hasznos információkat biztosit 
a vezetés számára, pl.: 
- felhívja a figyelmet a kritikus és szubkritikus tevé-
kenységekre , 
- lehetőséget nyújt a kapacitás és terhelés kiegyenlítésé-
re, 
- kiküszöböli körutak /hurok/ keletkezését a hálótervben, 
- lehetőséget ad a a zárni tógép alkalmazására. 
A kritikusság szerinti rangsorolásnál célszerű bi-
zonyos rangkategóriákat kialakítani, bár lehet egyszerűen 
sorbarendezni is. így esetünkben az alábbi rangkategóriá-
kat határoztuk meg: 
Elsőrangúak a kritikus, vagy tartalékidővel nem ren-
delkező tevékenységek. 
Másodrangúak a lo%-os tartalékidővel rendelkező te-
vékenységek. /А % meghatározásánál a tartalékidő és 
a kritikus út megfelelő szakaszainak időtartamát ha-
sonlítjuk össze./ 
Harmadrangúak a 25%-os tartalékidővel rendelkező te-
vékenységek. 
Negyedrangúak az 5o%-os tartalékidővel rendelkező 
tevékenye égek. 
.Ötödrangúak az 5o% feletti tartalékidővel rendelkező 
tevékenységek. 
Tanulmányunkban mindkét szempontból elvégeztük a 
rangsorolást. A tartalékidő szerinti rangsorolás a 2.sz. 
táblázatban, a megelőző tevékenységek szerinti rangsorolás 
a 3.SZ. táblázatban található. 
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A hálótervben szereplő tevékenységek rangsorolása 
a megelőző tevékenységek szerint 
3. sz. táblázat 
A hálóterv egyes tevékenységeinek 
rangja jele rangja jele 
0 0-1 
5 
18-104 
1 1-2 
1-3 
1-4 
1-5 
1-6 
1-7 
20-26 
20-27 
20-32 
21-24 
21-25 
22-28 
1-8 6 25-29' 
26-31 
2 8-9 
8-lo 
8-11 
26-34 
27-30 
28-98 
3 9-12 
9-13 
9-15 
7 29-99 
30-ЗЗ 
34-35 
10-14 8 34-37 
11-16 35-36 
11-17 
4 15-18 
15-19 
15-20 
9 36-33 
37-52 
15-21 lo 38-39 
17-22 52-53 
17-23 52-54 
ló? 
A hálóterv egyes tevékenységeinek 
jele rángj a jele 
11 
12 
13 
14 
39-40 
39-41 
39-75 
54-55 
54-56 
40-42 
40-5o 
41-43 
41-44 
41-45 
75-76 
75-82 
56-83 
5 6 - 1 0 1 
42-46 
42-47 
50-51 
45-48 
45-49 
76-77 
76-78 
8 2 - 8 6 
82-87 
8 2 - 8 8 
lol-lo2 
47-59 
47-60 
49-61 
15 
16 
17 
18 
19 
49-71 
51-57 
51-58 
73-79 
7 8 - 8 0 
88-91 
8 8 - 9 2 
lo2-119 
58-63 
58-64 
60-62 
60-113 
71-95 
80-94 
92-10З 
92-I07 
62-72 
64-73 
64-112 
94-lo5 
95-114 
113-115 
73-96 
lo5-llo 
112-116 
110-118 
118-120 
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A hálóterv egyes tevékenységeinek 
rangja .Isis rang i a 
2o 
i 
120-121 
120-122 
120-123 
2~ 129-130 
129-131 
120-124 25 131-132 
21 124-125 
131-133 
124-126 26 133-134 
133-135 
22 126-127 
126-126 
27 135-136 
23 123-129 
5. Az ME-IOOO egyetemes marógép főjavitásának elemzése 
a hálótechnika alkalmazásával 
A főjavitási folyamatok általában három fő szakasz-
ra bonthatók: 
a/ A főjavítás előkészítése gazdasági, anyagi, műszaki és 
adminisztratív vonatkozásban /a főjavitásbavétel el-
rendelésétől - a gép elektromos kikötéséig/. 
b/ A gép tényleges főjavitása /a gép elektromos kikötésé-
től - a gép főjavitás utáni üzembehelyezéséig/. 
с/ Általános témazárás /a gép főjavítás utáni üzembehe-
lyezésétől - végátadásig/. 
Az előzőkben megjelölt három fő szakasz az időrendi 
tervezés módszerétől függetlenül jelentkezik. így ezek a 
jelenlegi időrendi tervezési módszerben is érzékelhetők, 
azonban a jelenlegi módszer nem teszi lehetővé az egyes 
szakaszokban elvégzendő tevékenységek éles, tudatos,előre 
történő preciz megtervezését, végrehajtásának tökéletes 
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összehangolását és azok koordinálását, irányitását, telje-
sítésének ellenőrzését. Ennek hiánya pedig azt eredménye-
zi, hogy az az általános gyakorlat alakult ki /amit egyéb-
ként statisztikai adatok is bizonyítanak/, hogy egy-egy 
egyetemes marógép főjavításának átfutási időtartama /az 
elektromos kikötéstől - a főjavitás utáni üzembehelyezé-
sig/ három hónap. Ezen időszak alatt a gép egyáltalában 
nem üzemel, tehát a költségráfordításon túlmenően terme-
léskiesés is jelentkezik. 
A hálóterven alapuló időrendi tervezésnél a főjavi-
tás három fő szakasza egyértelműen, precízen meghatározha-
tó és elhatárolható. Ezáltal módot kívánunk nyújtani az 
egyes szakaszok legkedvezőbb megszervezésére is*. Ha a há-
lóterv alkalmazásával a főjavitás költségeit nagymértékben 
nem is áll módunkban csökkenteni, de lehetőséget ad arra, 
hogy legalább a közvetett kárt, ami a termelés kiesés mi-
att következik be, a minimálisra csökkenthessük és ezzel a 
gazdaságosabb és hatékonyabb üzemfenntartási munkát,illet-
ve munkamódszer kialakítását szolgáljuk. 
A főjavítási tipusfolyamat három szakaszának elemzése 
a/ A főjavitás előkészítése /a főjavitásbavétel el-
rendelésétől - a gép elektromos kikötéséig/. Ezen szakasz 
34 tevékenységet foglal magába, az összes tevékenységek 
27%-át, ez már jelzi a szakasz összetett és bonyolult vol-
tát. A jelenlegi időrendi tervezési rendszerben az első 
szakaszt általában igen nagyvonalúan tervezték meg és igen 
alacsony szinvonalon végezték el. Ennek következtében a 
főjavitás második szakaszának tervszerű és rövid időtarta-
mú megszervezése és bonyolítása is elképzelhetetlen.Az el-
nagyolt előkészítő munka döntő módon befolyásolja, leront-
ja a hatékony üzemfenntartási munkát. A hatékony üzemfenn-
tartás megszervezésének elsőrendű követelményeként lehet 
meghatározni az előkészítési munkák megfelelő szinvonalú 
elvégzését, mivel ez az átfutási idő mértékét döntő módon 
befolyásolja. 
Kidolgozott hálótervünkben ezen tevékenységek ösz-
szes átfutási időszükséglete 9o nap, de a párhuzamosítá-
sok tudatos és előre történő preciz meghatározásával,meg-
szervezésével - a kritikus út időigénye alapján - 25,5 nap 
alatt elvégezhető. 
A tevékenységek párhuzamos végzése annál is inkább 
indokolt,mivei ezen szakaszban 11 szerv működik közre. 
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A 11 szerv között a megfelelően összehangolt koordi-
náció a kiaiakitozt hálóterv segítségével feltétlenül biz-
tositható. Szükséges itt megjegyezni, hogy a munkák párhu-
zamos elvégzéséhez nem kell hálóterv, ennek lehetősége 
hálóterv nélkül is fennáll, azonban a pontos koordinációt 
hálóterv készitése biztossá, előre megfontolttá oeszi. 
Meg kell továbbá jegyezni, hogy az ezen szakaszban 
bekövetkező csúszások eseten az általános z"5javitás haté-
konysága csak kis mértékben változik és a 25,5 nap he-
lyett hosszabb időtartam is elképzelhető. Eöntő fontossá-
gú azonban, hogy az előkészítési munka minden tevékenysé-
ge ezen időszakban elvégzésre kerüljön és a gép elektro-
mos kikötése csak a teljes előkészité3 befejezése után 
történjék meg. Ezzel biztosítani tudjuk a termeléstől va-
ló kiesés legrövidebb időtartamát, azaz a legkisebb ter-
melési érték kiesését. 
о/ .4 geo tény leges főjavítása /a gép elektromos ki-
kötésétől - a gép főjavitás utáni üzembehelyezéséig/. Ezen 
szakasz 9o tevékenység, az ös3zes tevékenység é9%-ának el-
végzését igényli. Hálótervünkben ezen tevékenységek ös. 
szes átfutási időszükséglete 2c9 nap, A hálóterv azonban 
felhívja a figyelmet a munka helyes megszervezésére, azaz 
a lehetséges párhuzamosításokra. Szzel mód nyilik arra, 
hogy a hálótervben szereplő tevékenységek 2o9 nap átfutá-
si idő igénye 37 vagy még ennél is kevesebb munkanapra 
csökkenjen. A helyes és magasabb szintű, precizen elvég-
zett előkészítő munka költség- ás munkaigényes,de a ter-
melés-kiesést előidéző szakasz nagymértékű csökkentését 
segiti elő. Természetes viszont, hogy az elnagyolt elő-
készítő munka az átfutási időt megh03szabbitja. íz ecben 
a szakaszban levő tevékenységek helyes megszervezéséhez 
szükséges információkat a feladatunk során kidolgozott há-
lóterv szolgáltatja. 
о/ Általános témazárás /a gép főjavitás utáni üzem-
behelyezésétől - a végátadásig/. Ezen szakasz 5 tevékeny-
séget foglal magába, az összes tevékenység 4%-át. A tevé-
kenységek összes átfutási időigénye 6,5 nap. A kritikus út 
tevékenységei alapján a tényleges átfutási időtartam 3,5 
nap. Erre a szakaszra a sorbakapcsolás a jellemző. Párhu-
zamos itás a hatékonyság növelése érdekében nem indokolt 
és nem is igen lehetséges. A folyamat gazdaságosságát 
egyébként sem befolyásolja, legfeljebb csak kis mértékben, 
mivel ezen időszakban a gép már újból üzemel /termeléski-
esés nincs/. 
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g. A vizsgálat eredményeinek értékelese 
A hagyományos /jelenlegi/ és a hálóterven alapuló 
időrendi tervezés gazdasági üsszehasonlitásánál az alábbi 
tényezőket vettük figyelembe: 
- az új gép nettó termelői ára 
- a főjavítás költsége 
- az új gép előállításának összidő szükséglete 
- a főjavítás összidő szükséglete 
- az egy órára esd termelési érték 
- a főjavítás miatt kiesett termelési érték. 
.-. hagyományos /jelenlegi/ módszerrel tervezett /ill. 
tényleges/ főjavítás értékelése: 
- a főjavítás költsége összesen: 53.9oo,- :t 
- a főjavítás miatt kiesett termelési érték, 
9o,~ Ft/1 óra termelési értékkel számítva: 129.600. - Ft 
A két tényező együttesen: 193.too.- Ft 
Hálótervezés alkalmazása esetén a főjavítás értéke-
lése : 
- a főjavítás költsége összesen /változatlan-
nak véve, bár itt is javulás várható/: 63.9oo,- Ft 
- a főjavítás miatt kiesett termelési érték 
9o,- Ft/l óra termelési értékkel számítva: 53.23o.- Ft 
A két tényező együttesen: 117.18o,- Ft 
Különbség a hálóterven alapuló időrendi tervezés javára 
76.320.- Ft 
Ezen durva összehasonlítás alapján is megállapítható, 
hogy a hálótervezésen alapuló időrendi tervezés már egyet-
len marógép javítása esetén is - még ha az egyéb tényező-
ket, pl. jobb munkaszervezést nem is vesszük figyelembe -
lényeges gazdasági előnyöket biztosit alkalmazói számára. 
Természetes, hogy ezen túlmenően figyelembe vehetők 
még: 
- az eszközlekötésből származó megtakarítások,amelyek éves 
viszonylatban jelentősek lehetnek egy-egy vállalatnál, 
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- a rövidebb átfutási idejű főjavítások kevesebb tartalék 
gépet igényelnek, illetve magasabb termelési érték lét-
rehozását biztosítják, 
- a jobb munkaszervezés ésszerűbb kapacitás-kihasználást 
biztosit. 
Mindez alátámasztja, hogy a hálótervezés alkalmazása 
és a hálótervbe beállított gazdasági elemzések elvégzése 
esetleg az egész TMK mim ka rendszerében változást hozhat 
létre, amely végső soron az ésszerűbb és nyereségesebb ál-
lóeszköz-gazdálkodás kialakulására vezethetne. 
A hálótervezésen alapuló időrendi tervezés vizsgála-
ta más irányú éa lényeges tényekre is felhivja a figyel-
met. Nevezetesen, hogy a vállalatok az üzemfenntartási 
munkálatoknál, ha nagyvonalúan el is végzik a szükséges 
gazdasági számításokat, a következtetéseket általában nem 
vonják le, illetve a szükséges intézkedéseket nem hajtják 
végre. 
E tanulmány készítésével az volt a célunk, hogy a 
hálótervezési módszer alkalmazását segitsük elő az üzem-
fenntartási munkálatoknál. Figyelembe kell venni, hogy ez 
a hálóterv egy vállalatra vonatkozóan készült és más vál-
lalatok adottságai esetleg továbbfejlesztést, illetve mó-
dosítást kívánhatnak meg. 
Ilyen irányú szives észrevételeket előre is köszö-
nettel fogadunk a hálótervezési módszer elterjesztése ér-
dekében. 
1967 július 
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КУН Ласло: 
Некоторые проблемы использования производственных 
мощностей в Югославии 
Автор излагает опыт, основанный на выборочном ста-
тистическом обследовании, проведенном в пяти машиностро-
ительных и металлоперерабатываащих заводах. Свою статья 
он начинает с рассмотрения степени использования смен. 
Он продолжает свой очерк анализом участия в труде непос-
редственно и косвенно производственных рабочих. После э-
того он останавливается на вопросах внутризаводского 
транспорта, ремонта, точности обработки и т.д. Б заключи-
тельной части статьи он рассматривает сложные проблемы 
гармонии между человеком и машиной. 
д-р ПЕТЕШ Дьердь: 
Цикл использования и цикловой состав литейных 
машин и оборудования 
Автор подвергает анализу цикл использования и цихло-
вый состав литейных машин и оборудования, опираясь на 
фактические данные предприятий. На основе полученных ре-
зультатов он рекомендует объединение текущего и среднего 
ремонта в рамках т.н. общего ухода за оборудованием. Сог-
ласно новой интерпретации автора цикл представляет собой 
период между моментами двух общих уходов за оборудованием. 
В рамках цикла повторялись бы только осмотры, за которыми 
бы в случае необходимости, следовали небольшие починки. 
Автор предлагает введение системы ремонта, осуществляемо-
го на основе осмотров. 
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ГОРДОН Юдит: 
Применение перфокарт в ремонтной работе 
Автор настоящего очерка обращает внимание на круп-
ные возможности механизации учета также и в плоскости 
ремонта, которые однако, до сих пор использовались лишь 
в незначительной мере. 
Автор на примере нескольких крупных предприятий из-
лагает рабочую связь между плановым предупредительным 
ремонтом и холлеритными цехами. На основании этого, а 
также путем изложения приводимого в зарубежной литерату-
ре опыта, автср стремится оказать содействие дальнейшему 
программу в этой области, установить, какие разработки 
можно еще осуществить, а также выяснить, к проведению ка-
ких многосторонних анализов в области ремонта способны 
электронные машины, осуществляющие расчетные операции с 
колоссальной быстротой. 
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ПАПП O T T O : 
Методы сетевого планирования, пригодные для 
применения в области ремонта в промыш-
ленности 
Автор настоящей статьи на конкретных примерах пока-
зывает те преимущества, которые обеспечивают применение 
методов сетевого планирования в области ремонта. Он де-
тально анализирует четыре основные стадии сетевого пла-
нирования и их особенности в случае применения для пла-
нирования ремонта. 
Заключительная часть статьи представляет собой мето-
дологию, которая постепенно, с максимальной наглядностью 
излагает процесс реализации сетевого планирования в об-
ласти ремонта, предоставляя таким образом в распоряжение 
экономистов-производственников легко применимый на прак-
тике метод. 
ФЁЛЬДИ Ференц: 
Сетевой план генерального ремонта горизонтального 
станка 
Автор излагает в двух вариантах план генерального 
ремонта горизонтального станка с диаметром шпинделя в 
180. Оба варианта были составлены уже после осуществлен-
ной реновации. Первый вариант фиксирует происшедшие со-
бытия. Второй вариант, используя возможности, таящиеся в 
сетевом планировании, снижает продолжительность ремонта 
на 18 % и раскрывает прочие неиспользованные возможности 
экономии. 
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ФЁЛЬДИ Ф е р е н ц : 
Сетевой план генерального ремонта 15-тонного 
мостового крана 
Своим очерком автор производит подготовку к гене-
ральному ремонту мостового крана посредством применения 
сетевого планирования. Благодаря тщательной и продуман-
ной организации труда продолжительность ремонта сокраща-
ется до менее половины обычного срока и в соответствии 
с этим сокращается также и продолжительность простоя 
крана. 
ПАПП Отто - ТОРМА йштван: 
Сетевой план генерального ремонта универсального 
фрезерного станка типа М Е - Ю О О 
Авторы на конкретном примере генерального ремонта 
универсального фрезерного станка Шв—1000 демонстируют 
применение метода сетевого планирования и его преимущест-
ва. ини разрабатывают типовой сетевой план, который 
применим также и для ремонта универсальных фрезерных стан-
ков любых типов. Авторы путем применения техники сете-
вого планирования производят анализ генерального ремонта, 
раскрывают осуществляемые обычно в ходе ремонта виды 
деятельности и их взаимосвязи с точки зрения срока реа-
лизации и издержек. 
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László,KUH 
EILIGE JUGOSLAWISCHEL PROBLEME DER KAPAZITAETSAUSNÜZZUNG 
Der Autor lejt seine - auf representativen, stati-
stischen Beobachtungen beruhenden - Erfahrungen dar, ge-
säuselt in 5 Betrieben das Maschinenbaues und der Metall-
verarbeitung, Dia Studie beginnt mit Analyse der Sshich-
tcnausnützung. Fortgesetzt wird die Beteiligung der direk-
ten und indirekten produktiven Arbeiter analysiert. nach-
her geht der Verfasser auf die Fragen der Materialbevegur.g, 
der Instandhaltung, der Bearbeitungspräzision usw. ein. 
Schliesslich handelt es sich ua die Komplizierteren 
Probiene der Harmonie der Menschen und der Maschinen. 
György,PETES Dr. 
ZIELESZEIT UKD ZI КLUSSTRUKTUR DER MASCHINEN 
UND EINRICHTUNGEN DER GIESSEREI 
Die Zykluszeit und Zyklusstruktur der Maschinen und 
Einrichtungen der Giesserei wird auf Grund von tatsächli-
chen Angaben der Unternehmen untersucht. Auf Grund der Er-
gebnisse schlägt der Verfasser die Zusammenfassung der all-
gemeinen und mittleren Reparaturen zu einer sogenannten 
Erhaltungsreparatur vor. Der Zyklus in diesen neuen Sinne 
ist die Zeit zwischen zwei solchen Reparaturen, Binnen 
dieser Zykluszeit wiederholen sich nur die Überprüfungen, 
-.•.•eiche nötigenfalls durch kleinere Raparaturen gefolgt 
werden, i 
Der Verfasser schlägt die Einleitung des auf Über-
prüfung beruhenden Instandhaltungssystems vor. 
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Judit,GORDON 
ANWENDUNG VON LOCiKARTSNMASCHINEN IN DEN 
INSTAND H A LEUN GS-AR В E IT EI* 
Die Studie nacht uns auf die bisher ur.ausgenützt er. 
.Möglichkeiten der Verwaltungsmechanisieruag aufaerksan -
•auch in Gebiete der Instardhaitung. 
Die Verfasserin legt der. Arbeitsverhältnis der plan-
nüsniger., präventiven Instar.shaitung und der Solierivh-
Lairicbo durch Beispiele einiger grossen Tr.temchn;u klar. 
Dadurch, farr.er durch Bekanntmachung der Ergebnisse der 
ausländischen Fachliteratur, fördert sie dsn 'Jog der k'ei-
termtwicklungi u-elche Möglichkeit en der Bearbeitung die 
bessere Ausnützung der reellen Gegebenheiten bieten k a m 
und welche vielseitige Analyse der Tätigkeit der Instand-
haltung mittels 1er grossen Operationsgeschvindigkait der 
Lochkartenzaschinen erreichbar ist. 
Ott6,PAPP 
ANWENDBARE NETZUEE K? LASTJNGS METHOD S 3SI DES 
IMSTAd ERHALTUNG IN DER EiDUSTRIS 
In Artikel werden die Vorteile der Anwendung 1er 
Netzverkplanungsnethade in Gebiet der Instandhaltung nach-
gewiesen und mit Seispielen unterstutzt. Die vier grur.d-
liegendea Phasen und die Siger.artigkeiten der Netzwerkpla-
nung werden in Falle ihrer Anwendung eingehend analysiert. 
Zun Schluss wird eine Methodik vorgeführt, die den 
Verlauf der Organisation von Netzwerkplanung auf Gebiete 
der Instandhaltung Schritt für Schritt als Leitfaden dar-
legt und damit ein leicht anwendbares Verfahren den Fach-
männern der Unternehmen darbietet. 
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Ferenc,FÖLDI 
NETZWERKPLAN DER GENERALREPARATUR LSR 
HORIZONTAL BOHR- UND FRAESMASCH INE 
Die Studie präsentiert zwei Varianten der Netzwerk-
planung für Generalreparatur der Horizontal Bohr- und 
Fräsmaschine çit l8o Spindeldurchmasser. Beide Varianten 
sind nach der bereits durchgeführten Erneuerung fertigge-
stellt. In der ersten Variante werden die abgelaufenen Er-
eignisse festgesetzt, die zweite Variante verringert die 
Durchlaufzeit der Raparatur auf Grund der Möglichkeiten 
der Netzwerkplanung um 18% und zeigt einige bisher verlo-
rengegangenen Ersparungsmöglichkeiten vor. 
Ferenc,FÖLDI 
NETZWERKPLAN DER GENERALREPARATUR 
DES 15 TONNEN BRÜCKENKRAHS 
Der Autor bereitet mit seinem Aufsatze del General-
reparatur des Brückenkrans durch Anwendung der Netzwerk-
planung vor. Als Resultat der begründeten und durchgedach-
ten Arbeitsorganisation wird die Zeitdauer der Generalre-
paratur und damit auch der Ausfall des Kranes aus der Pro-
duktion auf weniger als die Hälfte der bisherigen verrin-
gert. 
Ottó,PAP - István,TORMA 
TYPENNETZVERKPLAN DER GENERALREPARATUR 
DER UNIVERSELLEN ME looo FRÄSMASCHINE 
Die Verfasser zeigen am konkreten Beispiel der Gene-
ralreparatur der ME looo universellen Fräsmaschine die An-
wendung der Methode der Netzwerkplanung und deren Vorteile. 
Es wurde ein Typen-Netzwerkplan ausgearbeitet, welche auf 
alle anderen Typen der universellen Fräsmaschinen anwendbar 
ist. Die Verfasser geben - mit der Anwendung der Netzwerk-
technik - die Analyse der allgemeinen Reparatur und beschrei-
ben die üblichcn Reparatur-Tätigkeiten, sowie deren Zusam-
menhänge betreffend Durchlaufzeit und Kosten. 
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László, KUN 
SOME CAPACITY-UTILIZATION PROBLEMS IN JUGOSLAVIA 
Experiences based on representative statistical ob-
servations of 5 machine-engineering and netalworking plants 
are presented. The study starts with analysis of shift-uti-
lization. It is continuing with analysis of participation 
of the indirect and direct workers engaged in production. 
The questions of material transport, maintenance and finish 
are examined. To conclude the autor is dealing with compli-
cated problems of accord of man and machine. 
György, PETES Dr. 
PERIOD AND COMPOSITION 
OF CYCLE OF FOUNDRY MACHINES AND EQUIPMENTS 
Period and composition of the cycle are examined on 
the strength of actual data of enterprises. On results of 
investigation author proposes contraction of general- and 
medium-repairs to a repair of upkeeping. According to the 
new meaning, cycle is the time between two repairs of up-
keeping. During the cycle checkings are repaired, follo-
wed by smaler repairs if necessary. 
Author proposes introduction of maintenance-system 
based of checking. 
Judit, GORDON 
APPLICATION OF DATA PROCESSING MACHINES IN THE UPKEEP 
The study draws our attention to unutilised possibi-
lities of mechanization of the management in the domain of 
upkeep. 
The labour relations of planned preventive mainte-
nance and Hollerith-plants are presented through examples 
of some great enterprises. Author wishes to help the deve-
lopment by presenting observations from sources of foreign 
special literature as well describes possible alaborations 
under given circumstances and the extensive analyse of up-
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keeping activities made possible by the extraordinary ma-
nipulating power of data processing machines. 
Ottó, PAPP 
NETWORK PLANNING SYSTEMS EMPLOYED IN INDUSTRIAL 
MAINTENANCE 
Advantages ensured by employment of networksystens 
in maintenance are proved and illustrated. The four funda-
mental planning phases and particularities of network plan-
ning are analysed in case of employing it to maintenance. 
There is a methodology as concluding part of the stu-
dy reviewing step oy step the course of network-organisati-
on for maintenance and giving a readily utilizable techni-
que to enterprise experts. 
The study presents two versions of network planning 
of general repair of horizontal milling machine. The two 
versions were made after the renovation. The passing events 
are fixed in the first version, the second version dimini-
shes by 18$ the processing time of repair - based on possi-
bilities of network planning. Other missed possibilities of 
economy are presented. 
General repair of roof crain is prepared by the au-
thor with help of network planning. As a result of consi-
dered and efficient work organisation the time of general 
repair is diminished by half hereby diminishing the loss 
of production altogether. 
Ferenc, FÖLDI 
NETWORK PLANNING OF GENERAL REPAIR OF HORIZONTAL 
MILLING MACHINE 
Ferenc, FÖLDI 
GENERAL REPAIR OF 15 TONS ROOF CRANE 
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Ottó, PAFP - Istvin, FÖLDI 
TYPS 0? NETWORK OF GENERAL REPAIR OF UNIVERSAL 
MILLING MACHINS MS loco 
Authors presents application and advantages of net-
work planning method with concrete example of general re-
pair of universal milling machine IS loco. Type of network 
is evolved applicable to general repair of universal nil-
ling machines of any other type. Analysis of general re-
pair is given with application of network-technique, acti-
vities performed in course of repair are described, as 
well as their connections from point of view of processing 
time and costs. 
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